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Schuhwerk mit abgedichtetem Sohlenaufbau 

und Verfahren zu dessen Herstellung 

GEBIET DER ERFINDUNG 

Die Erfindung betrifft ein Schuhabdichtsystem und ein Abdichtverfahren 
fur einen abgedichteten Schuh mit einem Schaft und einer Brandsohle, 
mit welcher der Schaft verbunden ist, und insbesondere mit einem 
Schaft, der mindestens teilweise mit einer wasserdichten 
Funktionsschicht versehen ist, die vorzugsweise wasserdampfdurchlassig 
ist, und mit einer Laufsohle, insbesondere einer angeklebten Laufsohle. 
AuBerdem betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines 
solchen Schuhs. 

HINTERGRUND DER ERFINDUNG 

Es gibt Schuhe, die im Schaftbereich dicht sind, beispielsweise durch 
Auskleidung des Schaftobermaterials mit einer wasserdichten Schicht. 
Bei dieser handelt es sich vorzugsweise um eine wasserdichte, 
wasserdampfdurchlassige Funktionsschicht, mittels welcher 
Wasserdichtigkeit bei Aufrechterhaltung von Atmungsaktivitat, d.h. 
Wasserdampfdurchlassigkeit, erreicht wird. Die Funktionsschicht ist 
haufig Teil eines Funktionsschichtlaminates, welches neben der 
Funktionsschicht mindestens eine Textilschicht aufweist. 

Es sind besondere Anstrengungen erforderlich, um dauerhafte 
Wasserdichtigkeit im Bereich zwischen sohlenseitigem Schaftende und 
Sohlenaufbau sicherzustellen. 

Um dies zu erreichen, hat man sockenartige Einsatze, in Fachkreisen 
auch Bootie genannt, zwischen Schaft und Sohlenaufbau einerseits und 
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einem Innenfutter andererseits verwendet. Da solche Booties durch 
VerschweiBen von Zuschnitt-Teilen in ihre Form gebracht werden, 
brauchen sie keine Nahtlocher aufzuweisen. Die Verwendung von 
Booties ist jedoch recht aufwendig in der Herstellung, wenn die Booties 
einigermaBen der jeweiligen Schuhform entsprechen sollen. 

Eine andere bekannte Methode besteht darin, den unteren Bereich des 
Schuhaufbaus und damit den unteren Bereich des mit der 
Funktionsschicht ausgekleideten und gegebenenfalls mit einer Brandsohle 
vernahten Schaftes mit Laufsohlenmaterial einer angespritzten Laufsohle 
abzudichten. Damit kann aber nicht verhindert werden, dafi Wasser am 
im allgemeinen uber Kapillareffekte wasserleitenden Obermaterial des 
Schaftes zum sohlenseitigen Ende des Schaftes und damit zum 
sohlenseitigen Ende der Funktionsschicht gelangt und iiber 
Wasserbriicken, insbesondere in Form von Textilfasern an der 
Schnittkante des sohlenseitigen Schaftendes, zu dem auf der Innenseite 
der Funktionsschicht befindlichen, im allgemeinen sehr stark 
wassersaugenden Innenfutter gelangt. 

Diese Probleme hat man mit einem aus der EP 0 298 360 Bl bekannten 
Sohlenaufbau iiberwunden, bei welchem im Bereich des sohlenseitigen 
Schaftendes die Funktionsschicht einen Uberstand beziiglich des 
Obermaterials aufweist, der mit einem Netzband uberbriickt ist, von dem 
eine Seite an dem Obermaterial und die andere Seite an der 
Funktionsschicht und an der Brandsohle festgenaht ist. Dabei wird der 
Uberstand der Funktionsschicht von Laufsohlenmaterial abgedichtet, das 
wahrend des Anspritzens, in dem es fliissig ist, das Netzband 
durchdrungen hat. Gegenuber Wasser, welches das Obermaterial entlang 
bis unter den von der Laufsohle abgedeckten Bereich des sohlenseitigen 
Schaftendes vorgedrungen ist, stellt das Netzband eine Sperre dar, 
insbesondere, wenn es sich um monofiles Netzband handelt, sodaB 
solches Wasser nicht bis zur sohlenseitigen Schnittkante der 
Funktionsschicht und damit nicht bis zum Innenfutter des Schuhwerks 
vordringen kann. 
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Diese Netzbandlosung hat sich als iiberaus erfolgreich erwiesen. Da in 
diesem Fall die Abdichtung des sohlenseitigen Endbereichs der 
Funktionsschicht das Anspritzen einer Laufsohle voraussetzt, ist diese 

5 bekannte Methode auf Schuhe mit angespritzter Laufsohle beschrankt 

und kann nicht fur Schuhe mit angeklebter laufsohle verwendet werden. 
Damit steht sie fur Schuhe eleganterer Machart auch nicht zur 
Verfugung. Das Anspritzen von Laufsohlen bedingt hohe Formenkosten, 
die zu einer langen Amortisationszeit fuhren und entsprechend hohe 

10 Herstellungsstiickzahlen des jeweiligen Schuhtyps und der jeweiligen 

Schuhgroite zur Voraussetzung machen. 

Es sind Schuhaufbauten bekannt, bei denen die Funktionsschicht im 
sohlenseiteigen Endbereich ebenfalls einen Uberstand iiber das 
15 Obermaterial aufweist, bei denen jedoch kein Netzband vorhanden ist. 

Hierbei wird das Laufsohlenmaterial im Bereich des Uberstandes direkt 
an die Funktionsschicht angespritzt. Auch diese Methode eignet sich nur 
fur Schuhwerk mit angespritzter Laufsohle. 

20 ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG 

Mit der Erfindung wird ein Schuh verfugbar gemacht, der sich mit 
relativ einfachen Mitteln und geringem Aufwand wasserdicht machen 
lafit. 
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Mit der Erfindung soli ferner Schuhwerk verfugbar gemacht werden, bei 
welchem der sohlenseitige Schaftendbereich bei beliebiger Laufsohle mit 
moglichst wenig Aufwand und mit mogiichst wenig Verfahrensschritten 
dauerhaft wasserdicht gemacht werden kann. 

Ein abgedichteter Schuh gemaB einem ersten Aspekt der Erfindung weist 
einen Schaft und eine Brandsohle auf, mit welcher der Schaft 
verbunden ist, wobei auf die Schuhunterseite im Bereich der Brandsohle 
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und des mit dieser verbundenen Schaftteils Reaktiv-Schmelzklebstoff auf 
Polyurethanbasis flachig aufgebracht und verpresst ist. 
Gemafi der Erfindung wird auch ein Verfahren zu dessen Herstellung 
bereitgestellt, bei welchem der Schaft mit der Brandsohle verbunden 
5 und auf die Schuhunterseite im Bereich der Brandsohle und des mit 

dieser verbundenen Schaftteils Reaktiv-Schmelzklebstoff auf 
Polyurethanbasis flachig aufgebracht wird und verpresst wird. 
Ausfuhrungsformen davon geben die abhangigen Patentanspriiche an. 

10 Bei einem erfmdungsgemaflen Schuh ist auf die Schuhunterseite im 

Bereich der Brandsohle und des damit verbundenen Schaftteils Reaktiv- 
Schmelzklebstoff auf Polyurethanbasis flachig aufgebracht und verpresst. 

15 Schuhunterseite bedeutet in diesem Zusammenhang die Unterseite des 

Schuhs vor dem Aufbringen einer Laufsohle. 

Bei Reaktiv-Schmelzklebstoff handelt es sich um einen Klebstoff , der im 
ausreagierten Zustand zu Wasserdichtigkeit fuhrt. Dieser bewirkt bei 
20 einem erfindungsgemafien Schuh die Abdichtung im Bereich des 

Sohlenaufbaus. 

Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung wird iiber den gesamten 
Schuh und den Seitenbereich oder in Teilen davon offenporiges, 

25 klebefreudiges Material aufgebracht. Als solches Material wird 

vorzugsweise ein Obermaterial wie Leder, Vlies, Filz oder Ahnliches 
verwendet. Vorzugsweise wird dieses Material in dem Reaktiv- 
Schmelzklebstoff bundig verklebt. Das bedeutet, da6 die von der 
Brandsohle wegweisende Oberflache des Obermaterials mit der von der 

30 Brandsohle wegweisenden Oberflache des Reaktiv-Schmelzklebstoffs im 

wesentlichen miteinander bundig sind. Auf diese Weise erreicht man, 
dafi die Schuhunterseite (im oben definierten Sinn) eine ebene und 
gleichmaBige Oberflache aufweist, was zum Beispiel das Ankleben einer 
Laufsohle erleichtert 
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Bei einer Ausfiihrungsform der Erfmdung ist der sohlenseitige Schaftteil 
des Schuhs mit der Brandsohle durch Zwickklebung verbunden. Das 
heiflt, ein iiber den Rand der Brandsohle auf deren zur spateren 
Laufsohle weisenden Unterseite gezogener Zwickeinschlagbereich des 
sohlenseitigen Schaftteils ist an einem Umfangsbereich der 
Brandsohlenunterseite durch Verkleben befestigt. Nach der 
Zwickklebung wird dann der Reaktiv-Schmelzklebstoff auf die 
Schuhunterseite (im oben angegebenen Sinn) aufgebracht, um die 
Schuhunterseite vor dem Aufbringen einer Laufsohle abzudichten. 

Vorzugsweise ist im Fall eines zwickgeklebten Schuhs der Reaktiv- 
Schmelzklebstoff auf einer Breite von etwa 1 cm iiberlappend zwischen 
Brandsohle und gezwicktem Schaft aufgebracht. Damit wird erreicht, 
daft der Innenumfang des Zwickeinschlags sicher von dem Reaktiv- 
Schmelzklebstoff abgedichtet wird. 

Bei einer Ausfiihrungsform der Erfmdung wird der Reaktiv- 
Schmelzklebstoff auf die gesamte nicht vom Zwickeinschlag bedeckte 
Brandsohlenunterseite und den genannten Uberlappungsbereich mit dem 
Zwickeinschlag aufgebracht. 

Bei der Erfmdung erfolgt also zusatzlich zu der Zwickklebung mit einem 
Zwickklebstoff eine weitere, abdichtende Verklebung mit Reaktiv- 
Schmelzklebstoff. 

Fur die Herstellung erfindungsgemafler Schuhe kann das herkommliche 
Zwickklebverfahren ohne Abanderung verwendet werden. Zum Erhalt 
der Wasserdichtigkeit im Bereich des Sohlenaufbaus braucht lediglich 
noch der Reaktiv-Schmelzklebstoff auf die noch nicht mit einer 
Laufsohle versehene Schuhunterseite aufgebracht zu werden. Die 
Wasserdichtigkeit wird daher mit sehr geringem Zusatzaufwand erreicht. 
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Gemafl einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung Schuhwerk mit 
einem Schaft und mit einem eine Laufsohle aufweisenden Sohlenaufbau, 
wobei der Schaft mit einem Obermaterial und mit einer das Obermaterial 
auf dessen Innenseite mindestens teilweise auskleidenden, wasserdichten 

5 Funktionsschicht aufgebaut ist und einen sohlenseitigen Schaftendbereich 

mit einem Obermaterialendbereich und einem 
Funktionsschichtendbereich aufweist, die Laufsohle mit dem 
Schaftendbereich verbunden ist, der Funktionsschichtendbereich einen 
ttber den Obermaterialendbereich hinausreichenden Uberstand aufweist 

10 , ' und auf den Uberstand eine in Laufsohlenumfangsrichtung geschlossene 
Klebstoffzone aus einem Reaktiv-Schmelzklebstoff, der im ausreagierten 
Zustand zu Wasserdichtigkeit fuhrt, aufgebracht ist. 

GemaB diesem Aspekt betrifft die Erfindung ferner ein Verfahren zur 
15 Herstellung von Schuhwerk mit folgenden Herstellungsschritten: es wird 

ein Schaft geschaffen, der mit einem Obermaterial und mit einer das 
Obermaterial auf dessen Innenseite mindestens teilweise auskleidenden, 
wasserdichten Funktionsschicht aufgebaut und mit einem sohlenseitigen 
Schaftendbereich versehen wird; das Obermaterial wird mit einem 
20 sohlenseitigen Obermaterialendbereich und die Funktionsschicht wird mit 

einem sohlenseitigen Funktionsschichtendbereich versehen, wobei der 
Funktionsschichtendbereich mit einem iiber den Obermaterialendbereich 
hinausreichenden Uberstand versehen wird; auf den Uberstand wird eine 
in Sohlenumfangsrichtung geschlossene Klebstoffzone aus einem 
25 Reaktiv-Schmelzklebstoff, der im ausreagierten Zustand zu 

Wasserdichtigkeit fuhrt, aufgebracht; an dem Schaftendbereich wird eine 
Laufsohle befestigt. 

Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den abhangigen Anspruchen 
30 angegeben. 

Beide Aspekte konnen miteinander vorteilhaft kombiniert werden, d.h. 
der Reaktiv-Schmelzklebstoff kann die gesamte Schuhunterseite und 
dabei auch den Uberstand bedecken. 
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ErfindungsgemaBes Schuhwerk weist einen Schaft und eine Laufsohle 
auf, wobei der Schaft mit einem Obermaterial und mit einer das 
Obermaterial auf dessen Innenseite mindestens teilweise auskleidenden, 

5 wasserdichten Funktionsschicht aufgebaut ist und einen sohlenseitigen 

Schaftendbereich mit einem Obermaterialendbereich und einem 
Funktionsschichtendbereich aufweist. Die Laufsohle ist mit dem 
Schaftendbereich verbunden. Der Funktionsschichtendbereich weist einen 
uber den Obermaterialendbereich hinausreichenden Uberstand auf. Auf 

10 den Uberstand ist eine in Laufsohlenumfangsrichtung geschlossene 

Klebstoffzone aus einem Reaktiv-Schmelzklebstoff, der im ausreagierten 
Zustand zu Wasserdichtigkeit fuhrt, aufgebracht. 

Die dichtende Funktion, welche bei herkommlichem Schuhwerk der 
15 oben angegebenen Art mit Laufsohlenmaterial erreicht worden ist, wird 

bei erfindungsgemaBem Schuhwerk durch den auf den Uberstand des 
Funktionsschichtendbereichs aufgebrachten Reaktiv-Schmelzklebstoff 
bewirkt, der einerseits im fliissigen Zustand vor dem Ausreagieren eine 
besonde'rs hohe Kriechfahigkeit hat und andererseits im ausregierten 
20 Zustand zu besonders hoher und dauerhafter Wasserdichtigkeit fuhrt. 

Der Raktivschmelzklebstoff lfiBt sich mit sehr einfachen Mittel 
aufbringen, zum Beispiel aufstreichen, aufspriihen oder in Form eines 
Klebstoffstreifens oder einer Klebstoffraupe aufbringen, wobei sich der 
Reaktiv-Schmelzklebstoff durch Erwarmung klebefahig machen und 
25 dadurch am Uberstand fixieren laBt, bevor das Ausreagieren und die 

damit einhergehende dauerhafte Verklebung mit der Funktionsschicht im 
Bereich ihres Uberstandes beginnt. 

Die Wasserdichtigkeit des Sohlenaufbaus von wasserdichtem Schuhwerk 
30 mit beliebiger Laufsohle wird somit auf auBerst einfache Weise und mit 

auBerst einfachen Verfahrensschritten erreicht. Die erfindungsgemaBe 
Methode fuhrt daher zu niedrigen Herstellungskosten fur wasserdichte 
Schuhe. 



WO 00/24282 



- 8 - 

Bei einer Ausfuhrungsform gemaB dem zweiten Aspekt der Erfindung 
erstreckt sich der Schaftendbereich im wesentlichen senkrecht zur 
Laufflache der Laufsohle (nachfolgend auch als vertikale Erstreckung 
bezeichnet) und steht der Funktionsschichtendbereich in Richtung zur 

5 Laufflache hin iiber den Obermaterialendbereich hinaus. Bei einer 

anderen Ausfuhrungsform der Erfindung erstreckt sich der 
Schaftendbereich im wesentlichen parallel zur Laufflache der Laufsohle 
(nachfolgend auch als horizontal Erstreckung bezeichnet) und erstreckt 
sich der Funktionsschichtendbereich in Richtung zum Laufsohlenzentrum 

10 hin iiber den Obermaterialendbereich hinaus. Die erste Ausfuhrungsform 

eignet sich besonders fur schalenformige Laufsohlen, die einen senkrecht 
zur Laufflache der Laufsohle hochstenden Rand aufweisen. Die letztere 
Ausfuhrungsform eignet sich besonders fur Schuhe mit flachen, 
plattenformigen Laufsohlen, wie sie insbesondere bei eleganteren 

15 Schuhen verwendet werden. 

Bei einer Ausfuhrungsform gemaB dem zweiten Aspekt der Erfindung ist 
der Uberstand mittels eines Verbindungsstreifens iiberbruckt, dessen eine 
Langsseite mit dem Obermaterialendbereich und dessen andere 
20 Langsseite mit dem Funktionsschichtendbereich verbunden ist. Bei einer 

anderen Ausfuhrungsform der Erfindung gibt es eine solche 
Uberbriickung des Uberstandes nicht. 

Der Reaktiv-Schmelzklebstoff wird entweder im Bereich des Uberstandes 
direkt auf die Funktionsschicht aufgetragen, wenn kein 
Verbindungsstreifen vorhanden ist, oder er wird auf die AuBenseite des 
den Uberstand iiberdeckenden Verbindungsstreifens aufgebracht, wenn 
ein Verbindungsstreifen vorhanden ist. Damit es im letzteren Fall zur 
Abdichtung der Funktionsschicht mit dem Reaktiv-Schmelzklebstoff 
kommt, wird fur den Verbindungsstreifen ein Material gwahlt, das fur 
den vor dem Ausreagieren flussigen oder flussig gemachten Reaktiv- 
Schmelzklebstoff durchlassig ist. 
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Das Vorhandensein eines solchen Verbindungsstreifens erlaubt einerseits 
eine dauerhafte wasserdichte Abdichtung zwischen zwischen dem 
Funktionsschichtendbereich und der angeklebten Laufcohle und 
ermoglicht es andererseits, die Zugkrafte, die wahrend des Spannens des . 
Funkiionsschichtendbereichs iiber den Leisten auf die Funktionsschicht 
ausgeubt werden, beispielsweise mittels Schnurzugs ("String lasting") 
Oder mittels Spannzangen, ganzlich Oder mindestens teilweise auf das 
Obermaterial zu leiten, anstatt sie ausschlieBlich auf die weniger 
belastbare Funktionsschicht wirken zu lassen. 

Der Verbindungsstreifen ist vorzugsweise mit offenem Netzmaterial 
aufgebaut, das aus thermoplastischem Netzmaterial oder textilem 
Material, bevorzugt monofilem Textilmaterial, gebildet ist. Der 
Verbindungsstreifen karm aber irgendeine andere Form haben, 
beispielsweise mit Heftklammern, groBschleifigen oder langen 
Nahtstichen oder ahnlichen Strukturen gebildet sein. Der 
Verbindungsstreifen soil hauptsachlich die Aufgabe erfullen, 
ausreichenden FluB des fliissigen Reaktiv-Schmelzklebstoffs fur eine 
dauerhaft wasserdichte Abdichtung der Funktionsschicht zu ermdglichen 
und die kraftemaliige Entlastung der Funktionsschicht und Ubertragung 
oder Aufteilung der Last zwischen dem Obermaterial und dem 
Brandsohlenmaterial (beim Zwicken) oder Schnurzug ( beim String 
Lasting) zu erlauben. 

Fur erfindungsgemafies Schuhwerk geeignet ist ein Netzband der 
Gebruder Jaeger GmbH & Co. in Wuppertal, Deutschland, mit der 
Artikelnummer 2385 1 . 

Die Erfindung eignet sich fur Schuhwerk mit oder fur Schuhwerk ohne 
Brandsohle. Im letzteren Fall wird der sohlenseitige 
Funktionsschichtendbereich mittels Schnurzugs zusammengezurrt. Dabei 
wird der Obermaterialendbereich an dem Funktionsschichtendbereich 
festgeklebt oder festgenaht, gegebenenfalls uber ein Netzband, oder der 
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Funktionsschichtendbereich und der Obermaterialendbereich werden je 
mittels eines eigenen Schnurzuges zusammengezurrt. 

Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung mit Netzband ist dessen eine 
Langsseite mit dem Obermaterialendbereich und dessen andere 
Langsseite mit dem Funktionsschichtendbereich und gegebenenfalls mit 
der Brandsohle verbunden, vorzugsweise durch Vernahen. 

Bei einem erfindungsgemalien Verfahren zur Herstellung 
erfindungsgemaJien Schuhwerks wird folgendendermafien vorgegangen: 
Es wird ein Schaft geschaffen, der mit einem Obermaterial und mit einer 
das Obermaterial auf dessen Innenseite mindestens teilweise 
auskleidenden, wasserdichten Funktionsschicht aufgebaut und mit einem 
sohlenseitigen Schaftendbereich versehen wird. Das Obermaterial wird 
mit einem sohlenseitigen Obermaterialendbereich und die 
Funktionsschicht wird mit einem sohlenseitigen 
Funktionsschichtendbereich versehen, wobei der 
Funktionsschichtendbereich mit einem uber den Obermaterialendbereich 
hinausreichenden Uberstand versehen wird. Auf den Uberstand wird eine 
in Laufsohlenumfangsrichtung geschlossene Klebstoffzone aus einem 
Reaktiv-Schmelzklebstoff, der im ausreagierten Zustand zu 
Wasserdichtigkeit fuhrt, aufgebracht. An dem Schaftendbereich wird 
eine Laufsohle befestigt. 

Die Verklebung des Reaktivklebstoffs mit der Funktionsschicht wird 
besonders innig, wenn man den Reaktivklebstoff nach dem Auftragen 
auf den Uberstand mechanisch gegen die Funktionsschicht driickt. 
Hierzu eignet sich vorzugsweise eine Anpreiivorrichtung, z.B. in Form 
eines AnpreBkissens, mit einer durch den Reaktiv-Schmelzklebstoff nicht 
benetzbaren und daher mit dem Reaktiv-Schmelzklebstoff nicht 
verklebenden, glatten Materialoberflache, beispielsweise aus nicht- 
porosem Polyterafluorethylen (auch unter der Handelsbezeichnung 
Teflon bekannt). Vorzugsweise verwendet man hierzu ein AnpreBkissen, 
beispielsweise in Form eines Gummikissens oder Luftkissens, dessen 
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AnpreBoberflache mit einer Folie aus dem genannten Material, 
beispielsweise nicht-porosem Polytetrafluorethylen, uberzogen ist, oder 
man ordnet vor dem AnpreBvorgang zwischen dem mit dem Reaktiv- 
Schmelzklebstoff versehenen Sohlenaufbau und dem AnpreBkissen eine 
derartige Folie an. 

Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung wird die Laufsohle mit 
herkommlichem Losungsmittelklebstoff oder Heifiklebstoff angeklebt, 
bei denen es sich beispielsweise urn Klebstoffe auf Polyurethan-Basis 
handelt. Losungsmittelklebstoff ist ein Klebstoff, der durch Zusatz von 
verdampfungsfahigem Losungsmittel klebfahig gemacht worden ist und 
aufgrund des Verdampfens des Losungsmittels aushartet. Heifiklebstoff 
ist ein Klebstoff, auch thermoplastischer Klebstoff genannt, der durch 
Erhitzen in einen klebefahigen Zustand gebracht wird und durch 
Erkalten aushartet. Durch erneutes Erhitzen kann solcher Klebstoff 
wiederholt in den klebefahigen Zustand gebracht werden. 

Vorzugsweise wird ein mittels Feuchtigkeit aushartbarer Reaktiv- 
Schmelzklebstoff verwendet, der auf den zu klebenden Bereich 
aufgetragen und zum Ausreagieren Feuchtigkeit ausgesetzt wird. Bei 
einer Ausfiihrungsform der Erfindung wird ein thermisch aktivierbarer 
und mittels Feuchtigkeit aushartbarer Reaktiv-Schmelzklebstoff 
verwendet, der thermisch aktiviert, auf den zu klebenden Bereich 
aufgetragen und zum Ausreagieren Feuchtigkeit ausgesetzt wird. 

Besonders einfach und wirtschaftlich wird die Herstellung 
erfindungsgemafier Schuhe bei Verwendung von Reaktiv- 
Schmelzklebstoff, der thermisch aktivierbar und mittels Feuchtigkeit, 
z.B. Wasserdampf, zur Aushartungsreaktion bringbar ist. 

Es kann auch aufschaumender Reaktiv-Schmelzklebstoff eingesetzt 
werden, wenn man dessen erhohtes Volumen nutzen mochte, was ihn 
besonders geeignet macht, Hohlraume auszufullen und in Liicken oder 
Nischen einzudringen, die sich im Netzbandbereich bilden konnen. 
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Dadurch kann eine besonders zuverlassige Wasserdichtigkeit 
herbeigefuhrt werden. Das Aufschaumen kann man dadurch erreichen, 
daB der Reaktiv-Schmelzklebstoff wahrend des Auftragens mit einem 
Gas verwirbelt wird, bei dem es sich beispielsweise um ein Gemisch aus 
5 Stickstoff und Luft handelt. 

Als Reaktiv-Schmelzklebstoffe werden Klebstoffe bezeichnet, die vor 
ihrer Aktivierung aus relativ kurzen Molekiilketten mit einem mittleren 
Molekulargewicht im Bereich von etwa 3000 bis etwa 5000 g/mol 
bestehen, nichtklebend sind und, gegebenenfalls nach thermischem 
Aktivieren, in einen Reaktionszustand gebracht werden, in welchem die 
relativ kurzen Molekulketten zu langen Molekulketten vernetzen und 
dabei ausharten, und zwar vorwiegend in feuchter Atmosphare. In dem 
Reaktions- oder Aushartezeitraum sind sie klebefahig. Nach dem 
vernetzenden Ausharten konnen sie nicht wieder aktiviert werden. Beim 
Ausreagieren kommt es zu dreidimensionaler Vernetzung von 
Molokiilketten. Die dreidimensionale Vernetzung fuhrt zu einem 
besonders starken Schutz vor dem Eindringen von Wasser in den 
Klebstoff. 

Fur den erfindungsgemaUen Zweck geeignet sind z.B. Polyurethan- 
Reaktiv-Schmelzklebstoffe, Harze, aromatische Kohlenwasserstoff-Harze, 
aliphatische Kohlenwasserstoff-Harze und Kondensationsharze, z.B. in 
Form von Epoxyharz. 

Besonders bevorzugt werden Polyurethan-Reaktiv-Schmelzklebstoffe, im 
folgenden PU-Reaktiv-Schmelzklebstoffe genannt. 

Die das Ausharten bewirkende Vernetzungsreaktion von PU-Reaktiv- 
30 Schmelzklebstoff wird ublicherweise durch Feuchtigkeit bewirkt, wofiir 

Luftfeuchtigkeit ausreicht. Es gibt blockierte PU-Reaktiv- 
Schmelzklebstoffe, deren Vernetzungsreaktion erst nach Aktivierung des 
PU-Reaktiv-Schmelzklebstoffs mittels thermischer Energie beginnen 
kann, so daB derartiger Schmelzklebstoff offen, d.h. in einer Umgebung 
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mit Luftfeuchtigkeit, gelagert werden kann. Andererseits gibt es nicht- 
blockierte PU-Reaktiv-Schmelzklebstoffe, bei denen eine 
Vernetzungsreaktion schon bei Raumtemperatur stattfindet, wenn sie sich 
in einer Umgebung mit Luftfeuchtigkeit befmden. Letztere Reaktiv- 
Schmelzklebstoffe muB man solange, wie die Vernetzungsreaktion noch 
nicht stattfinden soil, vor Luftfeuchtigkeit geschutzt aufbewahren. 

Beide Arten von PU-Reaktiv-Schmelzklebstoffen liegen im nicht- 
reagierten Zustand iiblicherweise in Form starrer Blocke vor. Vor dem 
Auftragen auf die zu verklebenden Bereiche wird der Reaktiv- 
Schmelzklebstoff erwarmt, urn ihn aufzuschmelzen und damit streich- 
oder auftragsfahig zu machen. Im Fall der Verwendung von 
unblockiertem Reaktiv-Schmelzklebstoff muB eine solche Erwarmung 
unter AusschluB von Luftfeuchtigkeit erfolgen. Bei Verwendung von 
blockiertem Reaktiv-Schmelzklebstoff ist dies nicht notwendig, ist jedoch 
darauf zu achten, dafl die Erwarmungstemperatur unter der 
entblockierenden Aktivierungstemperatur bleibt. 

Bei einer Ausfuhrungsform der Erfmdung wird PU-Reaktiv- 
Schmelzklebstoff verwendet, der mit blockiertem oder verkapptem 
Isocyanat aufgebaut ist. Zur Uberwindung der Isocyanat-Blockierung und 
damit zur Aktivierung des mit dem blockierten Isocyanat aufgebauten 
Reaktiv-Schmelzklebstoffs muB eine thermische Aktivierung 
durchgefiihrt werden. Aktivierungstemperaturen fur solche PU-Reaktiv- 
Schmelzklebstoffe liegen etwa im Bereich von 70° C bis 180° C. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform der Erfmdung wird nichtblockierter 
PU-Reaktiv-Schmelzklebstoff verwendet. Die Vernetzungsreaktion kann 
durch Warmezufuhr beschleunigt werden. 

Bei einer praktischen Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Methode 
wird ein PU-Reaktiv-Schmelzklebstoff verwendet, der unter der 
Bezeichnung IPATHERM S 14/242 von der Firma H.P.iFuller in Wells, 
Osterreich, erhaltlich ist. Bei einer anderen Ausfuhrungsform der 
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Erfindung wird ein PU-Reaktiv-Schmelzklebstoff verwendet, der unter 
der Bezeichnung Macroplast QR 6202 von der Firma Henkel AG, 
Diisseldorf, Deutschland, erhaltlich ist. 

5 Besonders bevorzugt wird eine Funktionsschicht, die nicht nur 

wasserundurchlassig sondern auch wasserdampfdurchlassig ist. Dies 
ermoglicht die Herstellung von wasserdichten Schuhen, die trotz 
Wasserdichtigkeit atmungsaktiv bleiben. 

Als "wasserdicht" wird eine Funktionsschicht angesehen, gegebenenfalls 
einschliefilich an der Funktionsschicht vorgesehener Nahte, wenn sie 
einen Wassereingangsdruck von mindestens 1,3 " 10 4 Pa gewahrleistet. 
Vorzugsweise gewahrleistet das Funktionsschichtmaterial einen 
Wassereingangsdruck von iiber T10 5 Pa. Dabei ist der 
Wassereingangsdruck nach einem Testverfahren zu messen, bei dem 
destilliertes Wasser bei 20±2°C auf eine Probe von 100 cm 2 der 
Funktionsschicht mit ansteigendem Druck aufgebracht wird. Der 
Druckanstieg des Wassers betragt 60 ±3 cm Ws je Minute. Der 
Wassereingangsdruck entspricht dann dem Druck, bei dem erstmals 
Wasser auf der anderen Seite der Probe erscheint. Details der Vorge- 
hensweise sind in der ISO-Norm 0811 aus dem Jahre 1981 vorgegeben. 

Als "wasserdampfdurchlassig" wird eine Funktionsschicht dann ange- 
sehen, wenn sie eine Wasserdampfdurchlassigkeitszahl Ret von unter 
25 150 m^Pa-W* 1 aufweist. Die Wasserdampfdurchlassigkeit wird nach 

dem Hohenstein-Hautmodell getestet; Diese Testmethode wird in der 
DIN EN 31092 (02/94) bzw. ISO 11092 (19/33) beschrieben. 

Ob ein Schuh wasserdicht ist, kann z.B. mit einer Zentriftigenanordnung 
30 der in der US-A-5 329 807 beschriebenen Art getestet werden. Eine dort 

beschriebenen Zentriftigenanordnung weist vier schwenkbar gehaltene 
Haltekorbe zum Halten von Schuhwerk auf. Darnit konnen gleichzeitig 
zwei oder vier Schuhe oder Stiefel getestet werden. Bei dieser 
Zentriftigenanordnung werden zum Auffinden wasserundichter Stellen 
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des Schuhwerks Fliehkrafte ausgenutzt, die durch schnelles 
Zentrifugieren des Schuhwerks erzeugt werden. Vor dem Zentrifugieren 
wird in den Innenraum des Schuhwerks Wasser eingefiHlt. Auf der 
AuBenseite des Schuhwerks ist saugfahiges Material wie beispielsweise 
5 Loschpapier oder ein Papierhandtuch angeordnet. Die Fliehkrafte iiben 

auf das in das Schuhwerk gefullte Wasser einen Druck aus, welcher 
bewirkt, daB Wasser zu dem saugfahigen Material gelangt, wenn das 
Schuhwerk undicht ist. 

10 Bei einem derartigen Wasserdichtigkeittest wird zunachst Wasser in das 

Schuhwerk eingefullt. Bei Schuhwerk mit Obermaterial, das keine 
ausreichende Eigensteifigkeit aufweist, wird im Schaftinnenraum steifes 
Material zur Stabilisierung angeordnet, um ein Kollabieren des Schaftes 
wahrend des Zentrifugierens zu verhindern. Im jeweiligen Haltekorb 

15 befindet sich Loschpapier oder ein Papierhandtuch, auf welches das zu 

testende Schuhwerk gesetzt wird. Die Zentrifuge wird dann fur eine 
bestimmte Zeitdauer in Drehung versetzt. Danach wird die Zentrifuge 
angehalten und wird das Loschpapier oder Papierhandtuch daraufhin 
untersucht, ob es feucht ist. Ist es feucht, hat das getestete Schuhwerk 

20 den Wasserdichtigkeitstest nicht bestanden. 1st es trocken, hat das 

getestete Schuhwerk den Test bestanden und wird als wasserdicht 
eingestuft. 

Der Druck, welchen das Wasser beim Zentrifugieren ausiibt, hangt von 
25 der von der SchuhgroBe abhangenden wirksamen Schuhflache 

(Sohleninnenflache), von der Masse der in das Schuhwerk eingefiillten 
Wassermenge, von dem effektiven Zentrifugenradius und von der 
Zentrifugendrehzahl ab. 

30 Geeignete Materialien fur die wasserdichte, wasserdampfdurchlassige 

Funktionsschicht sind insbesondere Polyurethan, Polypropylen und 
Polyester, einschliefllich Polyetherester und deren Laminate, wie sie in 
den Druckschriften US-A-4,725,418 und US-A-4,493,870 beschrieben 
sind. Besonders bevorzugt wird jedoch gerecktes mikroporoses Polytetra- 
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fluorethylen (ePTFE), wie es beispielsweise in den Druckschriften US- 
A-3, 953,566 sowie US-A-4, 187,390 beschrieben ist, und gerecktes 
Polytetrafluorethylen, welches mit hydrophilen Impragniermitteln 
und/oder hydrophilen Schichten versehen ist; siehe beispielsweise die 
Druckschrift US-A-4, 194,041. Unter einer mikroporosen 
Funktionsschicht wird eine Funktionsschicht verstanden, deren 
durchschnittliche PorengroBe zwischen etwa 0,2 fim und etwa 0,3 fim 
liegt. 

Die PorengroBe kann mit dem Coulter Porometer (Markenname) 
gemessen werden, das von der Coulter Electronics, Inc., Hialeath, 
Florida, USA, hergestellt wird. 

Das Coulter Porometer ist ein MeBgerat, das eine automatische Messung 
der PorengroBenverteilungen in porosen Medien liefert, wobei die (im 
AS TM- Standard E 1 298- 89 beschriebene) 
Fliissigkeitsverdrangungsmethode verwendet wird. 

Das Coulter Porometer bestimmt die PorengrdBenverteilung einer Probe 
durch einen auf die Probe gerichteten zunehmenden Luftdruck und durch 
Messen der resultierenden Stromung. Diese PorengroBenverteilung ist 
ein MaB fur den Grad der GleichmaBigkeit der Poren der Probe (d.h. 
eine schmale PorengroBenverteilung bedeutet, da8 eine geringe Differenz 
zwischen der kleinsten PorengroBe und der groliten PorengroBe besteht). 
Sie wird ermittelt durch Dividieren der maximalen PorengroBe durch die 
minimale PorengroBe. 

Das Coulter Porometer berechnet auch die PorengroBe fur die mittlere 
Stromung. Per Definition findet die Halfte der Stromung durch die 
porose Probe durch Poren statt, deren PorengroBe oberhalb oder 
unterhalb dieser PorengroBe fur mittlere Stromung liegt. 

Verwendet man als Funktionsschicht ePTFE, kann der Reaktiv- 
Schmelzklebstoff wahrend des Klebvorgangs in die Poren dieser 
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Funktionsschicht eindringen, was zu einer mechanischen Verankerung 
des Reaktiv-Schmelzklebstoffs in dieser Funktionsschicht fuhrt. Die aus 
ePTFE bestehende Funktionsschicht kann auf der Seite, mit*welcher sie 
bei dem Klebevorgang mit dem Reaktiv-Schmelzklebstoff in Beriihrung 
kommt, mit einer diinnen Polyurethan-Schicht versehen sein. Bei 
Verwendung von PU-Reaktiv-Schmelzklebstoff in Verbindung mit einer 
solchen Funktionsschicht kommt es nicht nur zur mechanischen 
Verbindung sondern zusatzlich auch zu einer chemischen Verbindung 
zwisehen dem PU-Reaktiv-Schmelzklebstoff und der PU-Schicht auf der 
Funktionsschicht. Dies fiihrt zu einer besonders innigen Verklebung 
zwisehen der Funktionsschicht und dem Reaktiv-Schmelzklebstoff, so 
daB eine besonders dauerhafte Wasserdichtigkeit gewahrleistet ist. 

Als Obermaterial sind beispielsweise Leder oder textile Flachengebilde 
geeignet. Bei den textilen Flachengebilden kann es sich beispielsweise 
urn Gewebe, Gestricke, Gewirke, Vlies oder Filz handeln. Diese textilen 
Flachengebilde konnen aus Naturfasern, beispielsweise aus Baumwolle 
oder Viskose, aus Kunstfasern, beispielsweise aus Polyestern, Polyami- 
den, Polypropylenen oder Polyolefinen, oder aus Mischungen von 
wenigstens zwei solcher Materialien hergestellt sein. 

Auf der Innenseite des Obermaterials fur den Schaft ist normalerweise 
ein Futtermaterial angeordnet. Hierfur eignen sich die gleichen 
Materialien, wie sie vorausgehend fur das Obermaterial angegeben sind. 

Bei Verwendung einer Funktionsschicht auf der Innenseite ist 
normalerweise ein Futtermaterial angeordnet. Als Futtermaterial, das mit 
der Funktionsschicht haufig zu einem Funktionsschichtlaminat verbunden 
wird, eignen sich die gleichen Materialien, wie sie vorausgehend fur das 
Obermaterial angegeben sind. Das Funktionsschichtlaminat kann auch 
mehr als zwei Schichten aufweisen, wobei sich auf der von der 
Futterschicht abliegenden Seite der Funktionsschicht eine textile Abseite 
befinden kann. 
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Die Laufsohle erfindungsgemafkn Schuhwerks kann aus wasserdichtem 
Material wie z.B. Gummi oder Kunststoff, beispielsweise Polyurethan, 
bestehen oder aus nicht-wasserdichtem, jedoch atmungsaktivem Material 
wie insbesondere Leder oder mit Gummi- oder Kunststoffintarsien 
versehenem Leder. Im Fall nicht-wasserdichten Laufsohlenmaterials 
kann die Laufsohle dadurch wasserdicht gemacht werden, bei 
Aufrechterhaltung der Atmungsaktivitat, da6 sie mindestens an Stellen, 
an denen der Sohlenaufbau nicht schon durch andere Maflnahmen 
wasserdicht gemacht worden ist, mit einer wasserdichten, 
wasserdampfdurchlassigen Funktionsschicht versehen wird. 

Die Brandsohle erfindungsgemaflen Schuhwerks kann aus Viskose, 
Vlies, z.B. Polyestervlies, dem Schmelzfasern zugesetzt sein konnen, 
Leder oder verklebten Lederfasern bestehen. Eine Brandsohle ist unter 
15 der Bezeichnung Texon Brandsohle der Texon Mockmuhl GmbH in 

Mockmuhl, Deutschland, erhaltlich. Brandsohlen aus solchen Materialien 
sind wasserdurchlassig. Eine Brandsohle aus solchem oder weiterem 
Material kann dadurch wasserdicht gemacht werden, daft auf einer ihrer 
Oberflachen oder in ihrem Inneren eine Schicht aus wasserdichtem 
20 Material angeordnet wird. Zu diesem Zweck kann z.B. eine Folie mit 

Kappenstoff V25 der Firma Rhenoflex in Ludwigshafen, Deutschland, 
aufgebiigelt werden. Soil die Brandsohle nicht nur wasserdicht sondern 
auch wasserdampfdurchlassig sein, wird sie mit einer wasserdichten, 
wasserdampfdurchlassigen Funktionsschicht versehen, die vorzugsweise 
25 mit ePTFE (expandiertem, mikroporosem Polytetrafluorethylen) 

aufgebaut ist. Eine derartig ausgeriistete Brandsohle aus Leder ist unter 
der Handelsbezeichnung TOP DRY von der W.L. Gore & Associates 
GmbH, Putzbrunn, Deutschland, erhaltlich. 

30 Die Verklebung des Reaktivklebstoffs mit der Schuhunterseite wird 

besonders innig, wenn man den Reaktivklebstoff nach dem Aufbringen 
auf die Schuhunterseite mechanisch gegen die Schuhunterseite driickt. 
Hierzu eignet sich vorzugsweise eine Anprefivorrichtung, z.B. in Form 
eines AnpreBkissens, mit einer durch den Reaktiv-Schmelzklebstoff nicht 
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benetzbaren und daher mit dem Reaktiv-Schmelzklebstoff nicht 
verklebenden, glatten Materialoberflache, beispielsweise aus nicht- 
porosem Polyterafluorethylen (auch unter der Handelsbezeichnung 
Teflon bekannt). Vorzugsweise verwendet man hierzu ein AnpreBkissen, 
beispielsweise in Form eines Gummikissens Oder Luftkissens, dessen 
Anprelioberflache mit einer Folie aus, dem genannten Material, 
beispielsweise nicht-porosem Polytetrafluorethylen, iiberzogen ist, oder 
man ordnet vor dem Anprefivorgang zwischen dem mit dem Reaktiv- 
Schmelzklebstoff versehenen Sohlenaufbau und dem AnpreBkissen eine 
derartige Folie an. 



r^i/iiryy/voiyj 
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KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 

Die Erfindung wird nun anhand von Ausfiihrungsformen naher erlautert. 
In den Zeichnungen zeigen in schematisierter Darstellung: 

Fig. 1 eine Unteransicht einer ersten Ausfiihrungsform eines 
erfmdungsgemaBen Schuhs ohne Laufsohle; 

Fig. 2 eine Seitenansicht des Sohlenbereichs des in Fig. 1 gezeigten 
Schuhs; 

Fig. 3 eine Unteransicht einer zweiten Ausfiihrungsform eines 
erfmdungsgemaBen Schuhs ohne Laufsohle; 

Fig. 4 eine Seitenansicht des Sohlenbereichs des in Fig. 1 gezeigten 
Schuhs; und 

Fig. 5 die Seitenansicht wie Fig. 2, jedoch unter zusatzlicher 
schematisierter Darstellung einer AnpreBvorrichtung zum 
Anpressen von Reaktiv-Schmelzklebstoff . 

Fig. 6 in Querschnittdarstellung eine dritte Ausfiihrungsform eines 
erfmdungsgemaBen Schuhs mit Brandsohle, vertikalem 
Schaftendbereich und etwa vertikalem Netzband; 

Figv 7 in Querschnittdarstellung eine vierte Ausfiihrungsform eines 
erfmdungsgemaBen Schuhs mit Brandsohle, vertikalem 
Obermaterialendbereich, horizontalem 
Funktionsschichtendbereich und etwa horizontalem Netzband; 

Fig. 8 in Querschnittdarstellung eine funfte Ausfiihrungsform eines 
erfmdungsgemaBen Schuhs mit Brandsohle, horizontalem 
Schaftendbereich und etwa horizontalem Netzband; 
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Fig. 9 eine perspektivische Schnittdarstellung der funften 
Ausfiihrungsform noch ohne Laufsohle; 



Fig. 10 eine Darstellung wie in Fig. 9, jedoch mit Laufsohle; 

5 

Fig. 11 eine teilgeschnittene Perspektivdarstellung eines gesamten 
Schuhs gemafi der funften Ausfiihrungsform; 

Fig. 12 eine sechste Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafien Schuhs 
10 mit einem Aufbau wie bei der dritten Ausfiihrungsform, jedoch 

ohne Netzband; 



Fig. 13 eine siebte Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafien Schuhs, 
die mit der sechste Ausfiihrungsform iibereistimmt, jedoch 
15 zusatzlich eine Fixierverklebung zwischen dem 

Obermaterialendbereich und der Funktionsschicht aufweist; 

Fig. 14 eine achte Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafien Schuhs 
mit einem Aufbau wie bei der vierten Ausfiihrungsform, jedoch 
20 ohne Netzband; 

Fig. 15 eine neunte Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafien Schuhs, 
die mit der achte Ausfiihrungsform iibereistimmt, jedoch 
zusatzlich eine Fixierverklebung zwischen dem 
25 Obermaterialendbereich und der Funktionsschicht aufweist; 



Fig. 16 eine zehnte Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafien Schuhs 
mit einem Aufbau wie bei der funften Ausfiihrungsform, jedoch 
ohne Netzband; 

30 

Fig. 17 eine elfte Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafien Schuhs, 
die mit der zehnte Ausfiihrungsform iibereinstimmt, jedoch 
zusatzlich eine Fixierverklebung zwischen dem 
Obermaterialendbereich und der Funktionsschicht aufweist; 
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Fig. 18 eine zwolfte Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafien Schuhs 
ohne Brandsohle, bei welchem der Funktionsschichtendbereich 
mit einem Schnurzug in horizontale Ausrichtung gespannt ist, 
mit Netzband; 

Fig. 19 eine dreizehnte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafien 
Schuhs mit einem Aufbau wie bei der zwolften 
Ausfuhrungsform, jedoch ohne Netzband und mit einem 
zweiten Schnurzug; 

Fig. 20 die vierte Ausfuhrungsform der Erfindung, jedoch noch ohne 
Laufsohle, mit einer Anpreflvorrichtung zum Anpressen des 
zuvor aufgebrachten Reaktiv-Schmelzklebstoffs; und 

Fig. 21 in schematisierter, nicht mafistabsgerechter, stark vergroflerter, 
zweidimensionaler Darstellung. einen Ausschnitt eines 
Sohlenaufbaus mit durch dreidimensionale Vernetzung von 
Molokulketten ausreagiertem Reaktiv-Schmelzklebstoff. 

AUSFUHRLICHE BESCHREIBUNG VON BEVORZUGTEN 
AUSFUHRUNGSFORMEN DER ERFINDUNG 

Der Schuh der in Fig, 1 gezeigten ersten Ausfuhrungsform der 
Erfindung weist eine Brandsohle 1, einen Schaft mit einem mit der 
Brandsohle 1 mittels Zwickklebung verbundenen Zwickeinschlag 2 und 
auf die Unterseite von Brandsohle 1 und Zwickeinschlag 2 aufgebrachten 
Reaktiv-Schmelzklebstoff 3 auf. Dabei bedeckt der Reaktiv- 
Schmelzklebstoff 3 den gesamten nicht vom Zwickeinschlag 2 bedeckten 
Bereich der Brandsohlenunterseite und einen diesem Bereich der 
Brandsohle 1 benachbarten Teilbereich des Zwickeinschlages 2. Bei 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht eine Uberlappung 3a des 
Reaktiv-Schmelzklebstoffs 3 uber den Zwickeinschlag 2 in einer Breite 
von etwa 1 cm. 
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Ein derartiger Schuh wird vorzugsweise folgendermaBen hergestellt: 
Zunachst wird die Brandsohle 1 an der Unterseite eines (nicht 
dargestellten) Leistens befestigt. Dann wird ein Schaft fiber den Leisten 
5 gespannt, der Umfangsrand der Brandsohlenunterseite mit 

herkdmmlichem Zwickklebstoff versehen und der Zwickeinschlag 2 auf 
die Brandsohlenunterseite gezogen und mit dieser verklebt. Danach wird 
der Reaktiv-Schmelzklebstoff 3 auf die Unterseiten von Brandsohle 1 
und Zwickeinschlag 2 aufgebracht und dort verpresst, um eine 
10 Schuhunterseite mit einer ebenen und gleichmaJMgen Oberflache zu 

erhalten. 



Dieser Herstellungszustand ist in Fig. 2 in Seitenansicht dargestellt. 

15 Auf die mit dem Reaktiv-Schmelzklebstoff 3 versehene Schuhunterseite 

wird dann eine (nicht dargestellte) Laufsohle aufgebracht, beispielsweise 
durch Verkleben. 



Mit Hilfe des Reaktiv-Schmelzklebstoffs 3 ist die Schuhunterseite bzw. 
20 der Sohlenaufbau wasserdicht gemacht. 

Die in Fig. 3 gezeigte zweite Ausfuhrungsform der Erfindung zeigt 
einen Schuh, der mit den in den Figuren 1 und 2 dargestellten Schuh mit 
der Ausnahme iibereinstimmt, dafi er auf der von der Brandsohle 1 
25 wegweisenden unteren Oberflache mit einem offenporigen, 

klebefreudigen Material 4 versehen ist, das in dem Reaktiv- 
Schmelzklebstoff 3 biindig verklebt ist. Durch das Aufbringen dieses 
Materials 4 werden die Wartezeiten reduziert und wird eine sofortige 
Weiterverarbeitung des soweit hergestellten Schuhs ermoglicht. 

30 

Eine der Fig. 2 entsprechende Seitenansicht dieses Schuhs der zweiten 
Ausfuhrungsform ist in Fig. 4 gezeigt, wobei die biindige Verklebung 
des Materials 4 mit dem Reaktiv-Schmelzklebstoff 3 gut zu sehen ist. 
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Der Reaktiv-Schmelzklebstoff 3 wird vorzugsweise als dickflussiger 
Klebstoff aufgetragen, wobei der Grad der Fliissigkeit durch die Starke 
der Erhitzung des Reaktiv-Schmelzklebstoffs 3 beeinfluBt werden kann. 

In Fig. 5 ist in sehr schematisierter Weise ein AnpreBvorrichtung 5 zum 
Anpressen des Reaktiv-Schmelzklebstoffs . 3 an die Unterseiten von 
Brandsohle 1 und Zwickeinschlag 2 gezeigt. Dafur eigne t sich besonders 
ein Anpresskissen der bereits erwahnten Art, 

Im folgenden werden hier zur Beschreibung der Lage einzelner 
Schuhkomponenten die Begriffe vertikal und horizontal verwendet. Dies 
bezieht sich auf die Darstellungen in den Figuren und entspricht der 
Vorstellung, dafl sich Schuhe mit ihrer Laufsohle in den meisten Fallen 
auf einem horizontalen Boden oder einer andersartigen horizontalen 
Unterlage befinden. 

Fig. 5 zeigt in stark schematisierter Querschnittsdarstellung eine dritte 
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemaBen Schuhs mit einem Schaft 1 1 , 
der mit einem Obermaterial 13 und einer dessen Innenseite 
auskleidenden Funktionsschicht 15 aufgebaut ist. Die Funktionsschicht 
15 kann Teil eines Funktionsschichtlaminats sein, das die 
Funktionsschicht und auf deren Innenseite eine Futterschicht aufweist. 
AuBerdem kann die Funktionsschicht 15 auf ihrer zum Obermaterial 13 
weisenden AuBenseite mit einer (nicht dargestellten) textilen Abseite 
versehen sein. Es gibt auch Ausfuhrungsformen, bei welchen die 
Funktionsschicht und das Futter getrennte Mater iallagen sind. 

Weiter zeigt Fig. 6 eine Brandsohle 17 und eine schalenformige, 
vorgefertigte Laufsohle 19, die mit Gummi und/oder Kunststoff 
aufgebaut ist. Das Obermaterial 13 und die Funktionsschicht 15 weisen 
einen vertikal, d.h. senkrecht zur Laufflache der Laufsohle 19, endenden 
Obermaterialendbereich 21 bzw. Funktionsschichtendbereich 23 auf. Der 
Funktionsschichtendbereich 23 weist einen Uberstand 25 gegenuber dem 
Obermaterialendbereich 21 auf. Der Uberstand 25 ist mittels eines 
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Netzbandes 27 iiberbriickt. Eine erste, obere Langsseite des Netzbandes 
ist mittels einer ersten Naht 29 mit dem unteren Ende des 
Obermaterialendbereichs 21 vernaht, Eine untere, zweite Langsseite des 
Netzbandes 27 ist mittels einer Strobelnaht 31 sowohl mit der 
5 Brandsohle 17 als auch mit dem unteren Ende des 

Funktionsschichtendbereichs 23 vernaht. 

Auf die AuBenseite des Netzbandes 27 ist ein im ausreagierten Zustand 
zu Wasserdichtigkeit fuhrender Reaktiv-Schmelzklebstoff 33 aufgebracht. 
Im flussigen Zustand, den der Reaktiv-Schmelzklebstoff beispielsweise 
durch Erwarmung erreicht, durchdringt der Reaktiv-Schmelzklebstoff 33 
das Netzband 27 und dringt im Bereich des Uberstandes 25 bis auf die 
AuBenseite der Funktionsschicht 15 vor. Im ausreagierten Zustand 
dichtet der Reaktiv-Schmelzklebstoff 33 dann diesen Bereich der 
Funktionsschicht 15 wasserdicht ab. Vorzugsweise wird der Reaktiv- 
Schmelzklebstoff 33 in solcher Erstreckung und Menge aufgetragen, daB 
er auch die Schnittkante der Funktionsschicht 15 am unteren Ende des 
Funktionsschichtendbereichs 23 abdichtet. Bevorzugt werden dabei auch 
der an den Funktionsschichtendbereich 23 angrenzende Umfangsbereich 
der Brandsohle 17 und die Befestigungsnahte, an denen die 
Funktionsschicht 15 beteiligt ist, mit abgedichtet. 

Wasser oder andere Flussigkeit, welche entlang des wasser- bzw. 
fliissigkeitsleitenden Obermaterials 13 bis zum unteren Ende des 
25 Obermaterialendbereichs 21 vorgedrungen ist, kann aufgrund dieser 

Abdiehtung mittels Reaktiv-Schmelzklebstoff s 33 nicht zur Innenseite der 
Funktionsschicht 15 und damit nicht zum innenseitigen Futter des 
Schuhs gelangen. 

30 Auf vorzugsweise die gesamte Innenseite der Laufsohle 19 ist 

Laufsohlenklebstoff 35 aufgetragen, bei dem es sich um herkommlichen 
Laufsohlenklebstoff handeln kann, und zwar in Form von 
Losungsmittelklebstoff oder HeiBklebstoff. AuBerdem ist auf die 
Aufienseite des Obermaterials 13 Laufsohlenklebstoff 37 aufgetragen. In 
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Fig. 1 ist ein Herstellungszustand des Schuhs der ersten 
Ausfuhrungsform gezeigt, bevor die Laufsohle 19 nach oben gegen die 
Brandsohle 17 gepreBt wird, um sie mit der Bransohle 17 und dem 
sohlenseitigen Schaftendbereich zu verkleben. Dabei gelangt der 
Laufsohlenklebstoff 35 auf der Innenseite des Schalenrandes 40 der 
Laufsohle 19 in Klebeverbindung mit deip auf den Schaftendbereich 
aufgetragenen Laufsohlenklebstoff 37. 

Zur besseren Darstellbarkeit und Ubersichtlichkeit sind in Fig. 6 und 
weiteren Figuren die Abstande zwischen den einzelnen Komponenten des 
Schuhaufbaus groBer gezeigt, als sie in Wirklichkeit sind. Tatsachlich 
sind die Abstande zwischen den einzelnen Komponenten derart 
bemessen, daB nach dem Andriicken der Laufsohle 19 an die Brandsohle 
17 der Schalenrand 40 dicht an der AuBenseite des Obermaterials 13 
anliegt und mit dem Obermaterial 13 verklebt. 

Fig. v 7 zeigt eine vierte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaBen 
Schuhs, die weitgehend mit der in Fig. 6 gezeigten ersten 
Ausfuhrungsform ubereinstimmt, jedoch insofern von der ersten 
Ausfuhrungsform abweicht, als bei der zweiten Ausfuhrungsform nur 
der Obermaterialendbereich 21 vertikal endet, der 
Funktionsschichtendbereich 23 jedoch horizontal endet, d.h. parallel zur 
Laufflache der Laufsohle 19. Horizontal verlaufen daher auch der 
Uberstand 25 des Funktionsschichtendbereichs 23 und im wesentlichen 
auch das Netzband 27 und der Reaktiv-Schmelzklebstoff 33. Aufgrund 
def Horizontalerstreckung des Funktionsschichtendbereichs 23 erstreckt 
sich die Brandsohle 17 nicht iiber die gesamte Sohlenbreite des 
Schuhaufbaus sondern ihr Umfangsrand weist einen Abstand vom 
Vertikalteil des Schaftes 1 1 auf. Ansonsten besteht Ubereinstimmung mit 
der ersten Ausfuhrungsform, so daB hinsichtlich weiterer Aspekte der 
zweiten Ausfuhrungsform auf die obigen Ausfuhrungen zur ersten 
Ausfuhrungsform verwiesen wird. 
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Fig. 8 zeigt eine fiinfte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaJJen 
Schuhs, bei welcher sowohl der Obermaterialendbereich 21 als auch der 
Funktionsschichtendbereich 23 horizontal verlaufen, was auch bei dieser 
Ausfuhrungsform zu einer in etwa horizontalen Erstreckung des 
Netzbandes 27 und des Reaktiv-Schmelzklebstoffs 33 fuhrt. Ein solcher 
Schuhaufbau erlaubt die Verwendung einer plattenformigen Laufsohle 
39, da anders als bei der ersten und der zweiten Ausfuhrungsform keine 
Einfassung eines vertikalen Endbereichs des Schaftes 19 mittels eines 
Schalenrandes einer schalenformigen Laufsohle erforderlich ist. Aus 
diesem Grund kann fur die dritte Ausfuhrungsform eine beliebige 
Laufsohle verwendet werden, beispielsweise eine Ledersohle, wie es fur 
Schuhe eleganter Art erwiinscht ist. Aufgrund des ausschlieBlich 
horizontalen Verlaufs der Laufsohle 39 ist der auf die Auitenseite des 
Obermaterials 13 aufgetragene Laufsohlenklebstoff 37 auf den horizontal 
verlaufenden Obermaterialendbereich 21 aufgetragen. 

Die in Fig. 8 gezeigte fiinfte Ausfuhrungsform ist in Fig. 9 in 
teilgeschnittener perspektivischer Darstellung gezeigt, jedoch noch ohne 
Laufsohle. Diese Figur zeigt einen Leisten 41, fiber welchen der Schaft 
11 gezogen ist. Abweichend von Fig. 8 ist in Fig. 9 eine separate 
Futterschicht 43 auf der Innenseite der Funktionsschicht 15 gezeigt. Fig. 
4 zeigt den Schuhaufbau in einem Zustand, in welchem der Reaktiv- 
Schmelzklebstoff lediglich auf die Unterseite des Netzbandes 27 
aufgebracht worden ist, jedoch noch nicht zum Vordringen bis zum 
Funktionsschichtendbereich 23 durch das Netzband 27 hindurch gedriickt 
wo"rden ist. 

Fig . 10 zeigt einen Schuhaufbau gemaii Fig . 9 , ebenfalls in 
teilgeschnittener perspektivischer Darstellung, nach dem Ankleben einer 
Laufsohle 39 an die Unterseite der Brandsohle 17 und an die Unterseite 
des vertikalen Bereichs des Schaftes 11. Bei dieser Darstellung ist der 
Leisten 41 dem Schuh bereits entnommen. 
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Zur besseren Veranschaulichung ist ein kreisformiger Ausschnitt des 
Sohlenaufbaus zusatzlich in Vergrdfierung gezeigt. Diesem ist 
entnehmbar, daB in diesem Herstellungsstadium der Reaktiv- 
Schmelzklebstoff 33 bereits bis zur Funktionsschicht 15 vorgedrungen 
5 ist. 

Fig. 11 zeigt in perspektivischer Darstellung einen gesamten Schuh der 
in Fig. 10 dargestellten funften Ausfuhrungsform, wobei ein Teil des 
Schuhs aufgeschnitten ist, urn zu veranschaulichen, an welcher Stelle des 
10 Schuhs sich der Schnitt gemaB Fig. 10 befindet. 

Fig. 12 zeigt eine sechste Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaBen 
Schuhs, die mit der in Fig. 6 gezeigten dritten Ausfuhrungsform mit der 
Ausnahme ubereinstimmt, daft bei der sechsten Ausfuhrungsform kein 
15 Netzband 27 vorhanden ist. Es kann also weitestgehend auf die 

vorausgehende Beschreibung zur dritten Ausfuhrungsfonn bezug 
genommen werden. 

Bei der sechsten Ausfuhrungsform gibt es vor dem Ankleben der 
20 Laufsohle 19 und vor einer Verklebung mit dem Reaktiv- 

Schmelzklebstoff 33 im Schaftendbereich keine Verbindung zwischen 
dem unteren Ende des Obermaterialendbereichs 21 und dem unteren 
Ende des Funktionsschichtendbereichs 23 und der Brandsohle 17. Erst 
nach dem Aufbringen des Reaktiv-Schmelzklebstoffs 33 gibt es aufgrund 
25 von dessen Klebewirkung eine Verbindung zwischen dem 

Obermaterialendbereich 21 und dem Funktionsschichtendbereich 23, falls 
der Reaktiv-Schmelzklebstoff in solcher Erstreckung aufgebracht wird, 
daB er den unteren Rand des Obermaterialendbereichs mit erfaBt, was 
nicht unbedingt erforderlich ist. Nach dem Ankleben der Laufsohle 19 
30 an die Brandsohle 17 und den Schaft 11 wird dann der 

Obermaterialendbereich 21 auch mittels des Schalenrandes 40 der 
Laufsohle 19 seitlich fixiert. 
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Die in Fig. 13 gezeigte siebte Ausfuhrungsform stimmt mit der in Fig. 
13 gezeigten sechsten Ausfuhrungsform mit der einzigen Ausnahme 
uberein, dafi der Obermaterialendbereich 21 mittels Fixierklebstoffs 43 
an der Aufienseite der Funktionsschicht 15 fixiert ist. Dies dient der 
5 leichteren Handhabung des Schaftes 11 wahrend Herstellungsschritten 

vor dem Ankleben der Laufsohle 19. 



Die in Fig. 14 gezeigte achte Ausfuhrungsform der Erfindung zeigt 
einen Schuhaufbau, der mit dem der vierten Ausfuhrungsform gemafi 

10 Fig. 7 mit der Ausnahme iibereinstimmt, dafi kein Netzband vorhanden 

ist. Hinsichtlich der Ubereinstimmungen mit der vierten 
Ausfuhrungsform kann auf die Erlauterungen zu Fig. 7 bezug genommen 
werden. Wie im Fall der in Fig. 12 gezeigten sechsten Ausfuhrungsform 
wird auch bei der achten Ausfuhrungsform der Reaktiv-Schmelzklebstoff 

15 33 unmittelbar auf die Aufienseite des Uberstandes 25 des 

Funktionsschichtendbereichs 23 aufgetragen, was zu einer besonders 
guten, abdichtenden Verklebung des Funktionsschichtendbereichs 23 
durch den Reaktiv-Schmelzklebstoff 33 fuhrt. 

20 Entsprechend der sechsten Ausfuhrungsform in Fig. 12 ist auch bei der 

sechsten Ausfuhrungsform in Fig. 14 keine Fixierverklebung zwischen 
dem Obermaterialendbereich 21 und der Aufienseite der Funktionsschicht 
15 vorgesehen. Der Obermaterialendbereich 21 liegt daher vor einer 
Verklebung mittels des Reaktiv-Schmelzklebstoffs 33 bzw. vor dem 

25 Ankleben der Laufsohle 19 nur lose an der Aufienseite der 

Funktionsschicht 15 an. 



Fig. 15 zeigt eine neunte Ausfuhrungsform, welche eine Modification 
gegenuber der in Fig. 14 gezeigten achten Ausfuhrungsform insofern 
30 darstellt, als der Obermaterialendbereich 21 mittels Fixierklebstoffs 43 

an der Aufienseite des unteren Endes des Vertikalbereichs der 
Funktionsschicht 15 fixiert wird, bevor die weiteren Herstellungsschritte 
durchgefiihrt werden, namlich das Vernahen des 
Funktionsschichtendbereichs 23 mit der Brandsohle 17, das Auftragen 
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des Reaktiv-Schmelzklebstoffs 33 und das Anklebeij der Laufsohle 19. 
Ansonsten kann hinsichtlich der siebten Ausfiihrungsfonn auf 
vorausgehende Erlauterungen zu vorausgehenden Figuren verwiesen 
werden. 

Die in Fig. 16 gezeigte zehnte Ausfuhrungsform der Erfindung stimmt 
mit der in Fig. 8 gezeigten fiinfte Ausfuhrungsform mit der Ausnahme 
iiberein, dali kein Netzband vorhanden ist. Es kann daher weitestgehend 
auf die vorausgehenden Erlauterungen zu Fig. 8 verwiesen werden. 
Auch bei der zehnten Ausfuhrungsform wird der Reaktiv- 
Schmelzklebstoff 33 direkt auf die AuGenseite des Uberstandes 25 des 
Funktionsschichtendbereichs 23 aufgetragen, moglicherweise mit solcher 
Erstreckung, daB auch das Ende des horizontalen 
Obermaterialendbereichs 21, der Umfangsrand der Brandsohle 17 und 
die Strobelnaht 31 in die Abdichtung durch den Reaktiv^ 
Schmelzklebstoff 33 mit einbezogen werden. Bei dieser 
Ausfuhrungsform gibt es keine Fixierklebung zwischen der 
Funktionsschicht 15 und dem Obermaterialendbereich 21. 

Die in Fig. 17 gezeigte elfte Ausfuhrungsform stimmt mit der in Fig. 16 
gezeigten zehnten Ausfuhrungsform mit der Ausnahme gegeniiber, dali 
der Obermaterialendbereich 21 mittels einer Fixierklebung 43 an der 
AuGenseite des Funktionsschichtendbereichs 23 fixiert ist. 

Fig. 18 zeigt als zwolfte Ausfuhrungsform der Erfindung einen Schuh 
ohne Brandsohle oder ohne Brandsohle in dem dargestellten Bereich des 
Schuhs. Es gibt Schuhe, die uber einen Teil ihrer Schuhlange, 
beispielsweise im VorderfuBbereich, ohne Brandsohle und im restlichen 
Teil des Schuhs mit Brandsohle aufgebaut sind. 

Da der in Fig. 18 gezeigte Schuh bzw. Schuhteil keine Brandsohle 
aufweist, miissen die Komponenten des vertikalen Schaftbereichs, 
namlich der horizontale Obermaterialendbereich 21 und der horizontal 
Funktionsschichtendbereich 23, auf andere Weise in ihrer Horizontallage 
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gehalten werden. Hierfur wird ein Schnurzug 45 (in Fachkreisen auch 
unter dem Ausdruck String Lasting bekannt) verwendet, mittels welchem 
der Funktionsschichtendbereich 23 zusammengezurrt -wird. Der 
Schnurzuge 45 besitzt einen schlauchformigen Schnurtunnel 49, welcher 
5 urn den gesamten Innenumfang des Funktionsschichtendbereichs 23 

umlauft, in dem sich eine Schnur 51 befindet, mittels welcher der 
Funktionsschichtendbereich 21 zusammen gezurrt werden kann, wahrend 
der Schaft iiber einen (in Fig. 18 nicht gezeigten) Leisten gespannt ist. 

Bei dieser Ausfuhrungsform ist ein Netzband 27 auf einer Langsseite mit 
dem Obermaterialendbereich 21 und auf der anderen Langsseite mit dem 
Schnurtunnel 49 des Schnurzugs 45 vernaht, so daG der Uberstand 25 
des Funktionsschichtendbereichs 23 von dem Netzband 27 iiberbriickt 
und der Obermaterialenbereich 21 horizontal gehalten wird. Auf die 
Unterseite des Netzbandes 27 ist Reaktiv-Schmelzklebstoff 33 
aufgebracht, der im ausreagierten Zustand zu einer wasserdichten 
Abdichtung der Funktionsschicht 15 im Bereich des 
Funktionsschichtendbereichs 23 ffihrt. Der Reaktiv-Schmelzklebstoff 33 
ist dabei moglicherweise so bemessen, da6 er in seine Abdichtung auch 
den Schnurzug 45 und/oder die Naht 29 zwischen dem Netzband 27 und 
dem Obermaterialendbereich 31 mit einbezieht. 

Nach dem Aufbringen von Reaktiv-Schmelzklebstoff 33 wird eine 
plattenformige Laufsohle 39 mittels Laufsohlenklebstoffs 37 an die 
25 Unterseite des horizontalen Schaftbereichs angeklebt. Obwohl in Fig. 18 

nicht dargestellt, kann ' auch bei dieser Ausfuhrungsform auf die 
Unterseite des Obermaterialendbereichs 21 Laufsohlenklebstoff 
aufgetragen werden, be vor die Laufsohle 39 angeklebt wird. 

30 Fig. 19 zeigt eine dreizehnte Ausfuhrungsform, die mit der in Fig. 18 

gezeigten zwolfte Ausfuhrungsform mit der Ausnahme iibereinstimmt, 
dafl sie kein Netzband aufweist, daffir aber einen zweiten Schnurzug 47, 
mittels welchem der Obermaterialendbereich 21 in horizontaler Position 
zusammengezurrt wird. Bei dieser Ausfuhrungsform wird der Reaktiv- 
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Schmelzklebstoff 33 unmittelbar auf die AuBenseite des Uberstandes 25 
des Funktionsschichtendbereichs 21 aufgebracht. 

Der zweite Schnurzug 47 besitzt einen schlauchfdrmigen Schnurtunnel 
5 49, welcher um den gesamten Innenumfang des Obermaterialendbereichs 

21 umlauft und in dem sich eine Schnur 51 .befindet, mittels welcher der 
Obermaterialendbereich 21 zusammen gezurrt werden kann, wahrend der 
Schaft iiber einen (in Fig. 18 nicht gezeigten) Leisten gespannt ist. 

10 Der Reaktiv-Schmelzklebstoff 33 ist dabei moglicherweise so bemessen, 

dafi er in seine Abdichtung auch die Schnurziige 45 und 47 mit 
einbezieht. 

In Fig. 20 ist noch eine Herstellungshilfe in sehr schematisierter 
Darstellung veranschaulicht, namlich eine AnpreBvorrichtung 53, mittels 
welcher der Reaktiv-Schmelzklebstoff 33 im fliisigen oder flussig 
gemachten Zustand gegen die Aufienseite des 
Funktionsschichtendbereichs 21 gepreBt werden kann. Dies ist in Fig. 20 
zwar fur einen Schuhaufbau gemafi der in Fig. 7 gezeigten vierten 
Ausfuhrungsform dargestellt, kann aber fur alle anderen der 
« beschriebenen Ausfiihrungsformen ebenfalls verwendet werden. 

Nachdem der Reaktiv-Schmelzklebstoff 33 aufgebracht und 
gegebenenfalls durch Aktivieren in einen flussigen Zustand gebracht 
worden ist, wird er mittels der AnpreBvorrichtung 53 in Richtung zum 
Fuhktionsschichtendbereich 23 gepreBt, um eine besonders innige 
Verklebung des Reaktiv-Schmelzklebstoffs 33 mit der AuBenseite der 
Funktionsschicht 15 im Funktionsschichtendbereich 23 sicher zu stellen, 
was besonders bei Schuhausfiihrungsformen mit Netzband zu bevorzugen 
ist, um sicher zu stellen, daB geniigend Reaktiv-Schmelzklebstoff 33 bis 
zur Oberflache der Funktionsschicht 15 vordringt. 

Die AnpreBvorrichtung 53 kann eine Flachschalenform der in Fig. 20 
gezeigten Form oder eine andere als die in Fig. 20 dargestellte Form 
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haben, was von der Form des jeweiligen Schuhaufbaus abhangen kann. 
Die AnpreBvorrichtung 53 kann auch als AnpreBkissen, z.B. in Form 
eines Gummikissens oder eines Luftkissens, d.h. eines mit Luft gefiillten 
Kissens, ausgebildet sein. Mindestens die Oberflache der 
5 AnpreBvorrichtung 53, welche wahrend des AnpreBvorgangs mit dem 

Reaktiv-Schmelzklebstoff 33 in Beriihrung kommt, wird aus einem 
Material gemacht, welches vom Reaktiv-Schmelzklebstoff 33 nicht 
benetzbar ist, mit diesem also nicht verklebt. Besonders geeignet ist eine 
AnpreBvorrichtung 53 mit einer Oberflache aus Polytetrafluorethylen 
. 10 (auch unter der Handelsbezeichnung Teflon bekannt), das eine glatte 

Oberflache besitzt und nicht eine porose Oberflache wie fur die 
Funktionsschicht geeignetes expandiertes, mikroporoses Tetrafluoethylen. 
Dabei besteht die Oberflache der AnpreBvorrichtung 53 selbst aus 
solchem Material oder vor dem AnpreBvorgang wird eine Folie aus 
15 solchem Material zwischen den Sohlenaufbau des Schuhwerks und die 

Anprefivorrichtung 53 gebracht. 

Fig. 21 zeigt in schematisierter, nicht maBstabsgerechter, stark 
vergrofierter, zweidimensionaler Darstellung einen Ausschnitt eines 

20 Sohlenaufbaus mit durch dreidimensionale Vernetzung von 

Molekiilketten ausreagiertem Reaktiv-Schmelzklebstoff 33 (wobei die den 
Funktionsschichtendbereich 23 und die Brandsohle 17 verbindende Naht 
31 nicht dargestellt ist). Die Dreidimensionalitat der Vernetzung entsteht 
dadurch, daB die Molekiilketten des Reaktiv-Schmelzklebstoffs 33 auch 

25 in der in Fig. 22 nicht sichtbaren dritten Dimension (senkrecht zur 

Oberflache der Zeichnung) in der fur zwei Dimensionen dargestellten 
Weise vernetzen. Die dreidimensionale Vernetzung fiihrt zu einem 
besonders starken Schutz vor dem Eindringen von Wasser in den 
Klebstoff. 
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Patentanspriiche 

5 1. Schuhwerk mit einem Schaft (11) und mit einem eine Laufsohle 

(19;39) aufweisenden Sohlenaufbau, wobei 

der Schaft (11) mit einem Obermaterial (13) und mit einer das 
Obermaterial (13) auf dessen Innenseite mindestens teilweise 
auskleidenden, wasserdichten Funktionsschicht (15) aufgebaut ist 
10 und einen sohlenseitigen Schaftendbereich mit einem 

Obermaterialendbereich (21) und einem Funktionsschichtendbereich 
(23) aufweist, 

die Laufsohle (19) mit dem Schaftendbereich verbunden ist, 
der Funktionsschichtendbereich (23) einen iiber den 
15 Obermaterialendbereich hinausreichenden Uberstand (25) aufweist 

und auf den Uberstand (25) eine in Laufsohlenumfangsrichtung 
geschlossene Klebstoffzone aus einem Reaktiv-Schmelzklebstoff 
(33), der im ausreagierten Zustand zu Wasserdichtigkeit fuhrt, 
aufgebracht ist. 

20 

2. Schuhwerk nach Anspruch 1, bei welchem die Laufsohle (19;39) 
mittels auf sie aufgebrachten Laufsohlenklebstoffs (35) mit dem 
Schaftendbereich verklebt ist. 

25 3. Schuhwerk nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem sich der Reaktiv- 

Schmelzklebstoff (33) iiber die gesamte Uberstandsbreite erstreckt. 



4. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 1 - 3, bei welchem sich der 
Schaftendbereich im wesentlichen senkrecht zur Laufflache der 
30 Laufsohle (19; 39) erstreckt und der Funktionsschichtendbereich (23) 

in Richtung zur Laufflache hin iiber den Obermaterialendbereich 
(21) iibersteht. 
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5. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 1 - 3, bei welchem sich der 
Schaftendbereich im wesentlichen parallel zur Laufflache der 
Laufsohle (19;39) erstreckt und der Funktionsschichtendbereich (23) 
in Richtung zum Laufsohlenzentrum hin iiber den 
Obermaterialendbereich (21) iibersteht. 

6. Schuhwerk nach einem der Ansprtichl 1 bis 5, mit einer Brandsohle 
(17), an welcher der Funktionsschichtendbereich (23) befestigt ist. 

7. Schuhwerk nach Anspruch 6, bei welchem der 
Funktionsschichtendbereich (23) mit der Brandsohle (17) mittels 
einer Naht (31) verbunden ist. 

8. Schuhwerk nach Anspruch 5, bei welchem der 
Funktionsschichtendbereich (23) mittels eines Schnurzuges (45) im 
wesentlichen parallel zur Laufflache der Laufsohle (19;39) gehalten 
wird. 

9. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 1 - 8, bei welchem der 
Obermaterialendbereich (21) mittels Fixierklebstoffs (43) an der 
Funktionsschicht (23) befestigt ist. 

10. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 1 - 9, bei welchem der 
Uberstand (24) von einem Verbindungsstreifen aus einem fur 
fliissigen Reaktiv-Schmelzklebstoff (33) durchlassigen Material 
uberbriickt und der Reaktiv-Schmelzklebstoff (33) auf eine 
AuBenseite des Verbindungsstreifens aufgebracht ist. 

11. Schuhwerk nach Anspruch 10, bei welchem der Verbindungsstreifen 
mit einem Netzband (27) aufgebaut ist. 

12. Schuhwerk nach Anspruch 11, bei welchem eine erste Langsseite 
des Netzbandes (27) am Obermaterialendbereich (21) befestigt ist. 
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13. Schuhwerk nach Anspruch 12, bei welchem die erste Langsseite des 
Netzbandes (27) mit dem Obermaterialendbereich (21) vernaht ist. 

14. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 11 bis 13, bei welchem eine 
zweite Langsseite des Netzbandes (27) an dem 
Funktionsschichtendbereich (23) befestigt ist. 

15. Schuhwerk nach Anspruch 14, bei welchem die zweite Langsseite 
des Netzbandes (27) mit dem Funktionsschichtendbereich (23) 
vernaht ist. 

16. Schuhwerk nach einem der Anspruch 12 - 15, bei welchem die 
zweite Langsseite des Netzbandes (27) an der Brandsohle (17) 
befestigt ist. 

17. Schuhwerk nach Anspruch 16, bei welchem die zweite Langsseite 
des Netzbandes (27) mit der Brandsohle (17) vernaht ist. 

18. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 12 - 15, bei welchem die 
zweite Langsseite des Netzbandes (27) an dem den 
Funktionsschichtendbereich (23) haltenden Schnurzug (45) befestigt 
ist. 

19. Schuhwerk nach Anspruch 18, bei welchem die zweite Langsseite 
des Netzbandes (27) mit dem den Funktionsschichtendbereich (23) 
haltenden Schnurzug (45) vernaht ist. 

20. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 8-14 und 17 - 19, bei 
welchem der Obermaterialendbereich (21) mittels eines zweiten 
Schnurzuges (47) im wesentlichen parallel zur Laufflache der 
Laufsohle (19;39) gehalten wird. 
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21. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 1 - 20, bei welchem die 
Funktionsschicht (15) mit einer wasserdichten und 
wasserdampfdurchlassigen Funktionsschicht aufgebaut ist. 

5 22. Schuhwerk nach Anspruch 21, mit einer mit expandiertem, 

mikroporosem Polytetrafluorethylen ajifgebauten Funktionsschicht 
(15). 

23. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 1-22, bei welchem die 
10 Laufsohle (19) im wesentlichen Schalenform mit einem 

plattenformigen Laufflachenbbereich und einem davon im 
wesentlichen senkrecht hochstehenden Schalenrand (40) aufweist. 



24. Schuhwerk nach einem der Anspriiche 5 - 22, bei welchem die 
15 Laufsohle (39) im wesentlichen Plattenform aufweist. 

25. Verfahren zur Herstellung von Schuhwerk, mit folgenden 
Herstellungsschritten: 

es wird ein Schaft (11) geschaffen, der mit einem Obermaterial (13) 
20 und mit einer das Obermaterial (13) auf dessen Innenseite 

mindestens teilweise auskleidenden, wasserdichten Funktionsschicht 
(15) aufgebaut und mit einem sohlenseitigen Schaftendbereich 
versehen wird; 

das Obermaterial (13) wird mit einem sohlenseitigen 
25 Obermaterialendbereich (21) und die Funktionsschicht (15) wird mit 

einem sohlenseitigen Funktionsschichtendbereich (23) versehen, 
wobei der Funktionsschichtendbereich (23) mit einem uber den 
Obermaterialendbereich (21) hinausreichenden Uberstand (25) 
versehen wird; 

30 auf den Uberstand (25) wird eine in Sohlenumfangsrichtung 

geschlossene Klebstoffzone aus einem Reaktiv-Schmelzklebstoff 
(33), der im ausreagierten Zustand zu Wasserdichtigkeit fiihrt, 
aufgebracht; 

an dem Schaftendbereich wird eine Laufsohle (19;39) befestigt. 
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26. Verfahren nach Anspruch 25, bei welchem der Uberstand (25) von 
einem Verbindungsstreifen aus einem fur flussigen Reaktiv- 
Schmelzklebstoff (33) durchlassigen Material iiberbruckt und der 
Reaktiv-Schmelzklebstoff (33) auf eine AuBenseite des Netzbandes 
(27) aufgebracht wird. 

27. Verfahren nach Anspruch 26, bei welchem ein Verbindungsstreifen 
mit einem Netzband (27) angebracht wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, bei welchem eine erste Langsseite des 
Netzbandes (27) mit dem Obermaterialendbereich (21) und eine 
zweite Langsseite des Netzbandes (27) mit dem 
Funktionsschichtendbereich (23) vernaht wird. 

29. Verfahren nach einem der Anspruche 25 - 28, bei welchem der 
Sohlenaufbau mit einer Brandsohle (17) versehen wird. 

30. Verfahren nach einem der Anspruche 26 - 29, bei welchem die 
zweite Langsseite des Netzbandes (27) mit der Brandsohle (17) 
vernaht wird. 

31. Verfahren nach einem der Anspruche 25 - 28, bei welchem der 
Funktionsschichtendbereich (23) mittels eines Schnurzuges (45) im 

25 wesentlichen parallel zur Laufflache der Laufsohle (19;39) gespannt 

wird. 

32. Verfahren nach Anspruch 31, bei welchem bei der Herstellung von 
Schuhwerk mit einem Netzband (27) die zweite Langsseite des 

30 Netzbandes (27) mit dem Schnurzug (45) vernaht wird. 

33. Verfahren nach Anspruch 31 oder 32, bei welchem der 
Obermaterialendbereich (21) mittels eines zweiten Schnurzuges (47) 
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im wesentlichen parallel zur Laufflache der Laufsohle (19;39) 
gespannt wird. 

34. Verfahren nach einem der Anspriiche 25 - 33, bei welchem der 
5 Reaktiv-Schmelzklebstoff (33) nach dem Auftragen auf den 

Uberstand (25) bzw. das Netzband (27) mit einer Anpreftvorrichtung 
(53) mit einer mit dem Reaktiv-Schmelzklebstoff (33) nicht 
verklebenden Anprefioberflache an die Oberflache des Uberstandes 
(25) bzw. des Netzbandes (27) geprefit wird. 

10 

35. Verfahren nach einem der Anspriiche 25 - 34, bei welchem ein 
mittels Feuchtigkeit aushartbarer Reaktiv-Schmelzklebstoff (33) 
verwendet wird, der auf den abzudichtenden Bereich aufgetragen 
und zum Ausreagieren Feuchtigkeit ausgesetzt wird. 

15 

36. Verfahren nach Anspruch 35, bei welchem ein thermisch 
aktivierbarer und mittels Feuchtigkeit aushartbarer Reaktiv- 
Schmelzklebstoff (33) verwendet wird, der thermisch aktiviert, auf 
den abzudichtenden Bereich aufgetragen und zum Ausreagieren 

20 Feuchtigkeit ausgesetzt wird. 

37. Verfahren nach einem der Anspriiche 25 - 36, bei welchem eine 
wasserdichte und wasserdampfdurchlassige Funktionsschicht (15) 
verwendet wird. 

25 

387 Verfahren nach Anspruch 37, bei welchem eine mit expandiertem, 
mikroporosem Polytetrafluorethylen aufgebaute Funktionsschicht 
(15) verwendet wird. 

30 39. Abgedichteter Schuh mit einem Schaft und einer Brandsohle (1), mit 

welcher der Schaft verbunden ist, wobei auf die Schuhunterseite im 
Bereich der Brandsohle (1) und des mit dieser verbundenen 
Schaftteils Reaktiv-Schmelzklebstoff (3) auf Polyurethanbasis flachig 
aufgebracht und verpresst ist. 
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40. Schuh nach Anspruch 39, bei welchem iiber den gesamten Schuh 
und den Seitenbereich ein offenporiges, klebefreudiges Material (4) 
aufgebracht ist. 

5 

41. Schuh nach Anspruch 39, bei welchem iiber einen Teil des Schuhs 
und des Seitenbereichs ein offenporiges, klebefreudiges Material (4) 
aufgebracht ist. 

10 42. Schuh nach einem der Anspriiche 39 bis 41, bei welchem die 

Oberflache des offenporigen, klebefreudigen Materials (4) in dem 
Reaktiv-Schmelzklebstoff (3) bundig verklebt ist. 

43. Schuh nach einem der Anspriiche 39 bis 42, bei welchem die weiter 
15 zu verarbeitende Schuhunterseite eine ebene und gleichmafiige 

Oberflache aufweist. 

44. Schuh nach einem der Anspriiche 39 bis 43, bei welchem der Schaft 
mit der Brandsohle (1) mittels Zwickklebung verbunden ist. 

20 

45. Schuh nach Anspruch 44, bei ^welchem der Reaktiv- 
Schmelzklebstoff (3) auf einer Breite von etwa 1 cm iiberlappend 
zwischen Brandsohle (1) und gezwicktem Schaft aufgebracht ist. 

25 46. Verfahren zur Herstellung eines Schuhs mit einem Schaft und einer 

Brandsohle (1), bei welchem der Schaft mit der Brandsohle (1) 
verbunden und auf die Schuhunterseite im Bereich der Brandsohle 
(1) und des mit dieser verbundenen Schaftteils Reaktiv- 
Schmelzklebstoff (3) auf Polyurethanbasis flachig aufgebracht wird 

30 und verpresst wird. 



47. Verfahren nach Anspruch 46, bei welchem iiber den gesamten 
Schuh und den Seitenbereich ein offenporiges, klebefreudiges 
Material (4) aufgebracht wird. 
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48. Verfahren nach Anspruch 47, bei welchem iiber einen Teil des 
Schuhs und des Seitenbereichs ein offenporiges, klebefreudiges 
Material (4) aufgebracht wird. 

5 

49. Verfahren nach einem der Anspriiche. 46 bis 48, bei welchem die 
Oberflache des offenporigen, klebefreudigen Materials (4) in dem 
Reaktiv-Schmelzklebstoff (3) biindig verklebt wird. 



10 50. Schuh nach einem der Anspriiche 46 bis 49, bei welchem die weiter 

zu verarbeitende Schuhunterseite mit einer ebenen und 
gleichmafligen Oberflache versehen wird. 

51. Verfahren nach einem der Anspriiche 46 bis 50, bei welchem der 
15 Schaft mit der Brandsohle (1) mittels Zwickklebung verbunden ist. 

52. Verfahren nach Anspruch 51, bei welchem der Reaktiv- 
Schmelzklebstoff (3) auf einer Breite von etwa 1 cm iiberlappend 
zwischen Brandsohle (1) und gezwicktem Schaft aufgebracht ist. 
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(54) Title: FOOTWEAR HAVING A SEALED SOLE CONSTRUCTION AND A METHOD FOR THE 
PRODUCTION THEREOF 
(57) Abstract 



The invention relates to footwear 
comprising a shank (11) and a sole con- 
struction having an oi'tsole (19), The 
shank (11) is constructed with an upper 
material (12) and with a water-tight func- 
tional layer (15) which at least partially 
lines the upper material (13) on the in- 
ner side thereof. In addition, the shank 
comprises, on the side of the sole, a shank 
end area having an upper material end area 
(21) and a functional layer end area (23). 
The outsole ( 19) is connected to the shank 
end area. The functional layer end area 
(23) has a projection (25) which projects 
above the upper material end area. An 
adhesive zone which seals in a peripheral 
direction of the outsole and which consists 
of a reactive hot-melt adhesive (33) is ap- 
plied to the projection (25). Said hot-melt 
adhesive leads to water impermeability af- 
ter having been completely reacted. 
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1 . Dieser Internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der Internationale vorlaufigen Prufung beauftragte 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gem a (3 Artikel 36 Gbermirtelt. 

2. Dieser BERICHT umfaGt insgesamt 6 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

□ AuGerdem Negen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handett es sich urn Blatter mit Beschreibungen. AnsprOchen 
und/oder Zeichnungsn, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70,16 und Absehnltt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT). 

Oiese Anlagen u ml as sen insgesamt Starter. 



3. Dieser Bericht anthalt Angaben zu folgenden Punkren: 
I El Grundlage des Berichts 



Mangelnde EInheftlichkelt der Erfindung 

BegrQndete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderische Tatigh 
gewerbliche Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur StGtzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefGhrte Unterlagen 

Bestimmte Mangel der internationaten Anmeldung 

Bestimmte Bemerkungen zur internationaten Anmeldung 
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• 




INTERNATIONALER VORLAURGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/EP99/08193 



1. Grundlagedes Berichts 

1 . Dieser Bericht wurde erstellt auf der Grundlage (Ersatzblatter. die dem Anmeldeamt auf eine Aufforderung nach 
Artikel 14 bin vorgelegt wurden, gotten im Rahmen dieses Berichts ais "ursprQnglich eingereicht" und sind ihm 
nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten.): 

Beschreibung, Seiten: 

1 -33 ursprungliche Fassung 

Patentanspruche, Nr.: 

1-52 ursprQngliche Fassung 

Zeichnungen, Blotter: 

1/21-21/21 ursprungliche Fassung 



2. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung. Seiten: 

□ AnsprGche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

3. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden. da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde iiber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)): 



4. Etwaige zusatztiche Bemerkungen: 



V. BegrQndete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichilich der Neuheit, der erfinderlschen Tatlgkeit 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklfirungen 2ur Stiitzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 



Neuheit (N) 


Ja: 


AnsprQche 


1-52 


Nein: 


AnsprGche 




Erfinderische Tatigkeit (ET) 


Ja: 


Anspruche 


1-52 




Nein: 


AnsprOche 




Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) 


Ja: 


AnsprQche 


1-52 




Nein: 


Anspruche 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/EP99/081 93 



2. Unterlagen und Erkl&rungen 
siehe Berblatt 

VII, Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Es wurde festgestellt, daf3 die internationale Anmeldung nach Form Oder Inhalt folgenda Mangel aufweist: 
siehe Baiblatt 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/EP99/08193 
PRUFUNGSBERICHT - BE1BLATT 



Zu Punkt V 
Ansoruch 1 

Aus der WO-A-90 06067 ist ein Schuhwerk mit einem Schaft und mit einem eine 
Laufsohie aufweisenden Sohlenaufbau bekannt, wobei der Schaft mit einem 
Obermaterial und mit einer das Obermaterial auf dessert Innenseite mindestens 
teilweise auskleidenden, wasserdichten Funktionsschicht aufgebaut ist und einen 
sohlenseitigen Schaftendbereich mit einem Obermaterialendbereich und einem 
Funktionsschichtendbereich aufweist, die Laufsohie mit dem Schaftendbereich 
verbunden ist, der Funktionsschichtendbereich einen uber den 

Obermaterialendbereich hinausreichenden Uberstand aufweist und auf den Uberstand 
eine in Laufsohlen-umfangsrichtung geschlossene Klebstoffzone aufgebracht ist. 

Aufgabe der vorliegenden Ertindung ist es, im Bereich des Sohlenaufbaus von 
Schuhen mit relativ einfachen Mitteln eine hochqualitative, dauerhafte und zuverlassige 
Abdichtung zu erreichen. 

Diese Aufgabe wird durch ein Schuhwerk gemaB Anspruch 1 dadurch gelost, dass die 
Klebstoffzone aus einem Reaktiv-Schmelzklebstoff, der im ausreagierten Zustand zu 
Wasserdichtigkeit ftihrt, besteht. 

Keines der aus dem internationalen Recherchenbericht bekannten Dokumente 
offenbart eine solche Verbindungsmdglichkeit. Herk6rnmlicherweise werden im 
Bereich des Sohlenaufbaus von Schuhen entweder Losungsmittel-Klebstoffe oder 
durch Warme aktivierbare Klebstoffe verwendet. Diese Klebstoffe haben sich zum 
Abdichten von atmungsaktiven Schuhen nicht bewahrt. 

Daher erfullt der Gegenstand des Anspruchs 1 die Erfordernisse des Artikels 33(2) und 
(3) PCT. 

Anspruche 2 bis 24 

Die Anspruche 2 bis 24 sind auf den Anspruch 1 rvickbezogene Anspruche und erfullen 
daher auch die Erfordernisse des Artikels 33(2) und (3) PCT. 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Intsmationaies Akienzeichen PCT/EP99/081 93 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 

Anspruch 25 

Aus der WO-A-90 06067 ist ein Verfahren zur Herstellung von Schuhwerk bekannt, mit 
folgenden Herstellungsschritten: es wird ein Schaft geschaffen, der mit einem 
Obermaterial und mit einer das Obermaterial auf dessen Innenseite mindestens 
teilweise auskleidenden, wasserdichten Funktionsschicht aufgebaut und mit einem 
sohlenseitigen Schaftendbereich versehen wird, das Obermaterial wird mit einem 
sohlenseitigen Obermaterialendbereich und die Funktionsschicht wird mit einem 
sohlenseitigen Funktionsschichtendbereich versehen, wobei der Funktionsschichtend- 
bereich mit einem uber den Obermaterialendbereich hinausreichenden Uberstand 
^ versehen wird # auf den Oberstand wird eine in Sohtenumfangsrichtung geschlossene 
Klebstoffzone aufgebracht, an dem Schaftendbereich wird eine Laufsohle befestigt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es t im Bereich des Sohlenaufbaus von 
Schuhen mit relativ einfachen Mitteln eine hochqualitative, dauerhafte und zuverlassige 
Abdichtung zu erreichen. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gemaB Anspruch 25 dadurch geldst, dass die 
Klebstoffzone aus einem Reaktiv-Schmelzklebstoff, der im ausreagierten Zustand zu 
Wasserdichtigkeit fuhrt, besteht. 

Keines der aus dem internationalen Recherchenbericht bekannten Dokumente 
offenbart eine solche Verbindungsmdglichkeit. Herkommlicherweise werden im 
Bereich des Sohlenaufbaus von Schuhen entweder Losungsmittel-Klebstoffe oder 
durch Warme aktivierbare Klebstoffe verwendet. Diese Klebstoffe haben sich zum 
Abdichten von atmungsaktiven Schuhen nicht bewahrt. 

Daher erfiillt der Gegenstand des Anspruchs 25 die Erlordernisse des Artikels 33(2) 
und(3)PCT. 

Anspruche 26 bis 38 

Die Anspruche 26 bis 38 sind auf den Anspruch 25 ruckbezogene Anspruche und er- 
fullen daher auch die Erfordernisse des Artikels 33(2) und (3) PCT. 
Anspruche 39 und 46 
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GORE LEGAL 
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INTERNATlONALEfl VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/EP99/081 93 
PRUFUNGSBER1CHT ■ BEIBLATT ______ 



Aus der EP-A-0 284 638 ist ein wasserdichter Schuh bekannt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, im Bereich des Sohlenaufbaus von 
Schuhen mit relativ einfachen Mitteln eine hochqualitative, dauerhafte und zuverlassige 
Abdichtung zu erreichen. 

Diese Aufgabe wird durch einen Schuh gemSft Anspruch 39 bzw. durch ein Verfahren 
gemaB Anspruch 46 dadurch gelost, dass auf die Schuhunterseite im Bereich der 
Brandsohle und des mit dieser verbundenen Schaftteils Reaktiv-Schmelzklebstoff auf 
Polyurethanbasis fISchig aufgebracht und verpresst wird. 

Keines der aus dem internationalen Recherchenbericht bekannten Dokumente 
offenbart eine solche Verbindungsmflglichkeit. Herkommlicherweise werden im 
Bereich des Sohlenaufbaus von Schuhen entweder Losungsmittel-Klebstoffe oder 
durch Warme aktivierbare Klebstoffe verwendet. Diese Klebstoffe haben sich zum 
Abdichten von atmungsaktiven Schuhen nicht bewfchrt. 

D&her erfiillt der Gegenstand der Anspriiche 39 und 46 die Erfordernisse des Artikels 
33(2) und (3) PCT. 

Anspriiche 40 bis 45 und 47 bis 52 

Die Anspruche 40 bis 45 und 47 bis 52 sind auf die Anspruche 39 und 46 
ruckbezogsne Anspruche und erfullen daher auch die Erfordernisse des Artikels 33(2) 
und (3) PCT. 

Zu Punkt VII 

Im Widerspruph zu den Erfordernissen der Regel 5.1 a) ii) PCT werden in der 
Beschreibung weder der in den Dokumenten WO-A-90 06067 und EP-A-0 284 638 of- 
fenbarte einschlagige Stand der Technik noch diese Dokumente angegeben. 
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PATENT COOPERATION TI 

PCT 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 

(PCT Article 36 and Rule 70) 



Applicant's or agent's file reference 
K 50 335/6be 


See Notification of Transmittal of International 
FOR FURTHER ACTION Pre i iminary Examination Report (Form PCT/1PE A/4 1 6) 


International application No. 

PCT/EP99/08193 


International filing date (day/month/year) 
28 October 1999 (28.10.99) 


Priority date (day/month/year) 

28 October 1998 (28.10.98) 


International Patent Classification (IPC) or national classification and IPC 
A43B 7/12, 9/12 


ApphCant W.L. GORE & ASSOCIATES GMBH 



This international preliminary examination report has been prepared by this International Preliminary Examining 
Authority and is transmitted to the applicant according to Article 36. 



This REPORT consists of a total of 



. sheets, including this cover sheet. 



□ This report is also accompanied by ANNEXES, i.e., sheets of the description, claims and/or drawings which have 
been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made before this Authority 
(see Rule 70.16 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). 



These annexes consist of a total of _ 



sheets. 



This report contains indications relating to the following items: 
Basis of the report 
Priority 

Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 
Lack of unity of invention 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

Certain documents cited . - - - 

Certain defects in the international application 

Certain observations on the international application 



I 


I2SI 


II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 


IE1 


VI 


□ 


VII 




VIII 


□ 



Date of submission of the demand 

26 May 2000 (26.05.00) 


Date of completion of this report 

26 September 2000 (26.09.2000) 


Name and mailing address of the IPEA/EP 
Facsimile No. 


Authorized officer 
Telephone No. 
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INTERNATIONAL P] 



ARY EXAMINATION REPORT 



ernational application No. 

PCT/EP99/08193 



I. Basis of the report 



1 This report has been drawn on the basis of (Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article 14 are referred to in this report as "originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments.): 

| [ the international application as originally filed. 

|^| the description, pages . 88 originally filed, 

pages , filed with the demand, 

pages , filed with the letter of 

pages , filed with the letter of — 



the claims, 



Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 



1-52 



, as originally filed, 

, as amended under Article 19, 

, filed with the demand, 

, filed with the letter of 

, filed with the letter of 



the drawings, 



sheets/fig , 
sheets/fig . 
sheets/fig , 
sheets/fig 



1/21-21/21 



, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

1 I the description, pages 

1 | the claims, Nos. 

I 1 the drawings, sheets/fig 



^ I I This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
I — I t0 g0 beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 

4. Additional observations, if necessary: 
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V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



1 . Statement 

Novelty (N) 

Inventive step (IS) 
Industrial applicability (IA) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



1-52 



1-52 



1-52 



YES 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 



2. Citations and explanations 

Claim 1 

WO-A-90 06067 discloses footwear with an upper and a sole 
structure having an outer sole, the upper comprising a top 
material and a watertight function layer lining at least 
part of the top material on its inner side and having a 
sole upper end area with a top material end area and a 
function layer end area, the outer sole being joined to 
the upper end area, the function layer end area having a 
projection extending beyond the top material end area and 
an adhesive zone closed in the outer sole peripheral 
direction being applied to the projection. 



The present invention addresses the problem of achieving a- 
high-quality, permanent - and "reliable seal by relatively 
simple means in the region .of the sole structure of shoes - : 

This problem is solved by footwear according to Claim 1 in 
that the adhesive zone comprises a reactive hotmelt that 
results in watert ightness when fully reacted. 



None of the international search report citations 
discloses such a connection option. Conventionally either 
solvent-based adhesives or adhesives activated by heat are 
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INARY EXAMINATION REPORT 




VnStional application No. 
It/EP 99/08193 



used in the region of the sole structure of shoes. These 
adhesives do not prove to be worthwhile for sealing 
breathable shoes. 

Consequently, the subject matter of Claim 1 meets, the 
requirements of PCT Article 33(2) and (3). 

Claims 2 to 24 

Claims 2 to 24 are claims referring to Claim 1 and thus 
also meet the requirements of PCT Article 33(2) and (3). 

Claim 25 

WO-A-90 06067 discloses a method for manufacturing 
footwear, with the following method steps: an upper is 
produced which is provided with a top material and with a 
watertight function layer lining at least partially the 
top material on its interior and with an upper end region 
on the sole, the top material is provided with a sole top 
material end region and the function layer is provided 
with a sole function layer end region, the function layer 
area being provided with a projection extending beyond the 
top material end region. An adhesive zone closed in the 
sole circumferential direction is applied to the 
projection, and an outer sole is fastened to the upper end 
region. 

The present invention addresses the problem of achieving a 
high-quality, permanent and reliable seal by relatively 
simple means in the region of the sole structure of shoes. 

This problem is solved by a method according to Claim 25 
in that the adhesive zone comprises a reactive hotmelt 
that results in watertightness when fully reacted. 
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Consequently, the subject matter of Claims 39 and 46 meets 
the requirements of PCT Article 33(2) and (3). 



Claims 40 to 45 and 47 to 52 



Claims 40 to 45 and 47 to 52 are claims referring to 
Claims 39 and 46 and therefore also meet the requirements 
of PCT Article 33(2) and (3). 
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VII. Certain defects in the international application 

The following defects in the form or contents of the international application have been noted: 

Contrary to PCT Rule 5.1(a) (ii), the description does n 
cite WO-A-90 06067 and EP-A-0 284 638 or indicate the 
relevant prior art disclosed therein. 
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VERTRAG UBER 



m 



a* 



1?- 

INTERNATIONALE ZUSAMTWWJ ARBEIT AUF DEM 
GEBIET DES PATENTWESENS 



PCT 

. WIPO pct 
INTERNATIONAL^ VORLAUFIGER PRUFUNGSEERTCHT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 




Aktenzeichen des Anmelders oder Anwatts 
K 50 335/6be 


siehe Mitteilung iiber die Ubersendung des internationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen Prufungsbericht (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP99/08193 


Internationales Anmeldedatum (Tag/Monat/Jahr) 
28/10/1999 


Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
28/10/1998 


Internationale Patentklassification (IPK) oder nationale Klassifikation und IPK 
A43B7/1 2 


Anm elder 

W.L. GORE & ASSOCIATES GMBH et al. 



1 . Dieser internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationale vorlaufigen Prufung beauftragte 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ubermittelt. 

2. Dieser BERICHT umfaGt insgesamt 6 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

□ Auf3erdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich um Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt Blatter. 



Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 
I S Grundlage des Berichts 



Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinstchtlich der Neuheit, der erfinderische Tatigkeit und der 
gewerbltche Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 



II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 




VIII 


□ 



Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags 
26/05/2000 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
26.09.2000 


Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

— Europaisches Patentamt 
/ny D-80298 Munchen 
C^' Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 


Bevollmachtigter Bediensteter /^^^v 
Poalas, K (f ^ 1 

Tel. Nr. +49 89 2399 2066 X^^^/ 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/EP99/081 93 



I. Grundlage des Berichts 

1 . Dieser Bericht wurde erstellt auf der Grundlage (Ersatzblatter, die dem Anmefdeamt auf eine Aufforderung nach 
Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts ais ''ursprunglich eingereicht" und sind ihm 
nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten.): 

Beschreibung, Seiten: 

1-33 ursprungliche Fassung 

Patentanspriiche, Nr.: 

1-52 ursprungliche Fassung 

Zeichnungen, Blatter: 

1/21-21/21 ursprungliche Fassung 



2. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung. Seiten: 

□ Anspruche. Nr.: 

□ Zeichnungen. Blatt: 

3. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden. da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)): 



4. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1 . Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-52 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1 -52 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (G A) Ja: Anspruche 1-52 

Nein: Anspruche 
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2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 

VII. Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Es wurde festgestellt da3 die internationale Anmeldung nach Form oder Inhalt folgende Mangel aufweist: 
siehe Beiblatt 
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Zu Punkt V 
Anspruch 1 

Aus der WO-A-90 06067 ist ein Schuhwerk mit einem Schaft unci mit einem eine 
Laufsohle aufweisenden Sohlenaufbau bekannt, wobei der Schaft mit einem 
Obermaterial und mit einer das Obermaterial auf dessen Innenseite mindestens 
teilweise auskleidenden, wasserdichten Funktionsschicht aufgebaut ist und einen 
sohlenseitigen Schaftendbereich mit einem Obermaterialendbereich und einem 
Funktionsschichtendbereich aufweist, die Laufsohle mit dem Schaftendbereich 
verbunden ist, der Funktionsschichtendbereich einen uber den 

Obermaterialendbereich hinausreichenden Uberstand aufweist und auf den Uberstand 
eine in Laufsohlen-umfangsrichtung geschlossene Klebstoffzone aufgebracht ist 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, im Bereich des Sohlenaufbaus von 
Schuhen mit relativ einfachen Mitteln eine hochqualitative, dauerhafte und zuverlassige 
Abdichtung zu erreichen. 

Diese Aufgabe wird durch ein Schuhwerk gemaB Anspruch 1 dadurch gelost, dass die 
Klebstoffzone aus einem Reaktiv-Schmelzklebstoff, der im ausreagierten Zustand zu 
Wasserdichtigkeit fiihrt, besteht. 

Keines der aus dem internationalen Recherchenbericht bekannten Dokumente 
offenbart eine solche Verbindungsmoglichkeit. Herkommlicherweise werden im 
Bereich des Sohlenaufbaus von Schuhen entweder Losungsmittel-Klebstoffe oder 
durch Warme aktivierbare Klebstoffe verwendet. Diese Klebstoffe haben sich zum 
Abdichten von atmungsaktiven Schuhen nicht bewahrt. 

Daher erfullt der Gegenstand des Anspruchs 1 die Erfordernisse des Artikels 33(2) und 
(3) PCT. 

Anspruche 2 bis 24 

Die Anspruche 2 bis 24 sind auf den Anspruch 1 ruckbezogene Anspruche und erfullen 
daher auch die Erfordernisse des Artikels 33(2) und (3) PCT. 
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Ansoruch 25 

Aus der WO-A-90 06067 ist ein Verfahren zur Herstellung von Schuhwerk bekannt, mit 
folgenclen Herstellungsschritten: es wird ein Schaft geschaffen, der mit einem 
Obermaterial und mit einer das Obermaterial auf dessen Innenseite mindestens 
teilweise auskleidenden, wasserdichten Funktionsschicht aufgebaut und mit einem 
sohlenseitigen Schaftendbereich versehen wird, das Obermaterial wird mit einem 
sohlenseitigen Obermaterialendbereich und die Funktionsschicht wird mit einem 
sohlenseitigen Funktionsschichtendbereich versehen, wobei der Funktionsschichtend- 
bereich mit einem uber den Obermaterialendbereich hinausreichenden Uberstand 
versehen wird, auf den Uberstand wird eine in Sohlenumfangsrichtung geschlossene 
Klebstoffzone aufgebracht, an dem Schaftendbereich wird eine Laufsohle befestigt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, im Bereich des Sohlenaufbaus von 
Schuhen mit relativ einfachen Mitteln eine hochqualitative, dauerhafte und zuverlassige 
Abdichtung zu erreichen. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gema(3 Anspruch 25 dadurch gelost, dass die 
Klebstoffzone aus einem Reaktiv-Schmelzklebstoff, der im ausreagierten Zustand zu 
Wasserdichtigkeit fuhrt, besteht. 

Keines der aus dem internationalen Recherchenbericht bekannten Dokumente 
offenbart eine solche Verbindungsmdglichkeit. Herkommlicherweise werden im 
Bereich des Sohlenaufbaus von Schuhen entweder Losungsmittel-Klebstoffe oder 
durch Warme aktivierbare Klebstoffe verwendet. Diese Klebstoffe haben sich zum 
Abdichten von atmungsaktiven Schuhen nicht bewahrt. 

Daher erfullt der Gegenstand des Anspruchs 25 die Erfordernisse des Artikels 33(2) 
und (3) PCT. 

Anspruche 26 bis 38 

Die Anspruche 26 bis 38 sind auf den Anspruch 25 ruckbezogene Anspruche und er- 
fullen daher auch die Erfordernisse des Artikels 33(2) und (3) PCT. 
Anspruche 39 und 46 
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Aus der EP-A-0 284 638 ist ein wasserdichter Schuh bekannt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, im Bereich des Sohlenaufbaus von 
Schuhen mit relativ einfachen Mitteln eine hochqualitative, dauerhafte und zuverlassige 
Abdichtung zu erreichen. 

Diese Aufgabe wird durch einen Schuh gemaG Anspruch 39 bzw. durch ein Verfahren 
gemaB Anspruch 46 dadurch geldst, dass auf die Schuhunterseite im Bereich der 
Brandsohle und des mit dieser verbundenen Schaftteils Reaktiv-Schmelzklebstoff auf 
Polyurethanbasis flachig aufgebracht und verpresst wird. 

Keines der aus dem internationalen Recherchenbericht bekannten Dokumente 
offenbart eine solche VerbindungsmoglichkeiL Herkommlicherweise werden im 
Bereich des Sohlenaufbaus von Schuhen entweder Losungsmittel-Klebstoffe oder 
durch Warme aktivierbare Klebstoffe verwendet. Diese Klebstoffe haben sich zum 
Abdichten von atmungsaktiven Schuhen nicht bewahrt. 

Daher erfullt der Gegenstand der Anspruche 39 und 46 die Erfordernisse des Artikels 
33(2) und (3) PCT. 

Anspruche 40 bis 45 und 47 bis 52 

Die Anspruche 40 bis 45 und 47 bis 52 sind auf die Anspruche 39 und 46 
ruckbezogene Anspruche und erfullen daher auch die Erfordernisse des Artikels 33(2) 
und (3) PCT. 

Zu Punkt VII 

Im Widerspruch zu den Erfordernissen der Regel 5.1 a) ii) PCT werden in der 
Beschreibung weder der in den Dokumenten WO-A-90 06067 und EP-A-0 284 638 of- 
fenbarte einschlagige Stand der Technik noch diese Dokumente angegeben. 
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Copy for the designated Office (DO/US) 

ATENT COOPERATION TREA 1 



From the INTERNATIONAL BUREAU 



PCT 

MOTIPIP A TTON HP WTTHHP A W A T 

OF PRIORITY CLAIM 

(PCT Rule 90bis3 and 
Administrative Instructions, Section 415(a) and (b)) 


To: 

HIRSCH, Peter 

Klunker, Schmitt-Nilson, Hirsch 
Winzererstrasse 106 
D-80797 Munchen 
ALLEMAGNE 


L/dlC Ul mailing 

(day/month/year) 21 February 2000 (21.02.00) 


Applicant's or agent's file reference 

K 50 335/6be 


IMPORTANT NOTIFICATION 


International application No. 

PCT/EP99/08193 


International filing date 

(day/month/year) 28 October 1999 (28.10.99) 


Applicant 

W.L. GORE & ASSOCIATES GMBH 



1 . The applicant is hereby notified that the priority claim made in the international application has been withdrawn in 

accordance with a notice of withdrawal received from the applicant on: 

17 January 2000(17.01.00) 



The attention of the applicant is drawn to the fact that the withdrawal of the priority claim will result in the re-calculation of time 
limits which have not already expired (see Rule 906/j.3(d)). 

2. ^]ln the case where multiple priorities have been claimed, the above action relates to the following priority claim(s): 
DE 16 August 1999 (16.08.99) 199 38 139.9 



3. A copy of this notification has been sent to the receiving Office and to: 

^ the International Searching Authority (where the international search report has not yet been issued) 

^\ the designated Offices (which have already been notified of the receipt of the record copy) 
| | the International Preliminary Examining Authority 



The International Bureau of WIPO 


Authorized officer 


34, chemin des Colombettes 


Celine Faust 


1211 Geneva 20, Switzerland 




Facsimile No. (41-22)740.14.35 


Telephone No. (41-22) 338.83.38 


Form PCT/IB/3 1 7 (July 1 998) 



PCT/EP99/08193 

ENT COOPERATION TREfe A 



From the INTERNATIONAL BUREAU 



PCT 

NOTIFICATION OF ELECTION 

(PCT Rule 61 .2) 


To: 

Assistant Commissioner for Patents 
United States Patent and Trademark 
Office 
Box PCT 

Washington, D.C.20231 
ETATS-UNIS D'AMERIQUE 

in its capacity as elected Office 


Date of mailing (day/month/year) 
June ^uuu ^zo.uo.uu/ 




International application No. 
PCT/EP99/08193 


Applicant's or agent's file reference 
K 50 335/6be 


International filing date (day/month/year) 

28 October 1999 (28.10.99) 


Priority date (day/month/year) 

28 October 1998 (28.10.98) 


Applicant 

HAIMERL, Franz, Xaver et a I 



1 . The designated Office is hereby notified of its election made: 

| X| in the demand filed with the International Preliminary Examining Authority on: 

26 May 2000 (26.05.00) 

| | in a notice effecting later election filed with the International Bureau on: 




2. The election | X| was 

| | was not 

made before the expiration of 19 months from the priority date or, where Rule 32 applies, within the time limit under 
Rule 32.2(b). 





Authorized officer 


The International Bureau of WIPO 




34, chemin des Colombettes 


Olivia RANAIVOJAONA 


121 1 Geneva 20, Switzerland 




Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 


Telephone No.: (41-22) 338.83.38 


Form PCT/IB/331 (July 1992) 


EP9908193 



VERTRA^g 



ER DIE INTERNATIONALE 
F DEM GEBIET DES PATE 



EZuAll 

NTWE5E 



MENARBEIT 
5ENS 



PCT 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artlkel 18 sowte Regeln 43 und 44 PCT) 



Aktenzetchen des Anmektere Oder Anwatta 

K 50 335/6be 


WEITERES slehe Mfttellung Ober die Ubermftttung des IntemationaJen 

Recherohenbeflchts (Formbtatt PCT/1SA/220) eowle, aoweft 
VORQEHEN zutreffend, nachstehender Punkt 5 


Internationales Aktenzetehen 

PCT/EP 99/08193 


Internationales Artmektedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 

28/10/1999 


(FrQhestes) PriorttOsdatum (Tag/Monat/Jahr) 

28/10/1998 


Anmelder 

W.L. GORE & ASSOCIATES GMBH et al . 



Dleser Intemattonaie Recherchenbertcht wurde von der Intemationalen Recherchertbehorde erstelft und wtrd dem Anmelder gemaB 
ArtlkBl 18 Qbemtltteft. Elne Kopie wtrd dem Intemationalen BOro Qbermtttelt 

Dleeer Intemattonaie Rechefchenberteht umfaBI Insgeeamt _3 Blotter. 

|X| DarQber hlnaus Oegt Ihm Jewells etne Kopfte der bn dleeem Bericht genartnten Unterlagen zum Stand der Technlk bei 



1. 



Grundlage dee Deiichta 

a. Hlnslchtflch der Sprache 1st die trrternationale Recherche auf der Grundlage der Intemationalen Anmeldung In der Sprache 
durchgefOhrt worden, In der ale elngereloht wurde, sofem unter dleeem Punkt nlchta anderee angegeben 1st 

| | Die tnternatlonale Recherche 1st auf der Grundlage etner bel der Behorde elngerelchten Obereetzung der intemationalen 
AnmeUung (Regel 23.1 b)) durchgefOhrt worden. 

b, HlnalchtaGh der In der Intemationalen Anmeldung ofrenbarten Nucleotid- undfoder Aminoa&uresequenz let die Internationale 
Recherche auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefOhrt worden, das 

In der Intemationalen Anmeldung In Schrtfllcher Form errthaften 1st 

zusammen mtt der Intemationalen Anmeldung In computerlesbarer Form efngeretcht worden 1st 
bel der Behorde nachtragOch In schrfftilcher Form etngerelcht worden 1st 
bel der Behorde nachtragOch In computertesbarer Form etngerelcht worden tot 

Die ErWarung, daB das nachtragOch elngerelchte schrlftflche Sequenzprotokdl nlcht Ober den Offenbarurigsgehaft der 
Intemationalen Anmeldung bn AnmekJezeRpunkt hlnauageht, wurde vorgelegt 

Die ErWarung, daB die In computerlesbarer Form erfaBten Infbrrnationen dem schriftflchen Sequenzprotokofl entsprechen, 
wurde vorgelegt 



2. 

a 



□ 
□ 
□ 
□ 
□ 

□ 

□ 
□ 



Bestimmte AneprQche haben sich ate rticht i 
Mangelnde EintorUtehkBrt der Erfindung (slehe FeW II). 



i (slehe FeW I). 



4. Hlrtslchtflch der Beoseichnung der Erfindung 

|X| wtrd der vom Anmelder elngerelchte Wortlaut genehmlgt 
| | wurde der Wortlaut von der Behorde wle fdgt festgesetzt 



& Htrtslchtflch der Zusammenfaaaung 

nn wtrd der vom Anmelder elngerelchte Wortlaut genehmlgt 

. wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) In der In Fekj (II angegebenen Fassung von der Behorde festgesetzt Der 

I 1 Anmelder kartn der Behorde tnnerhat) elnes Monata nach dem Datum der Abaendung dieses (nternationalen 
Rechercheri^erlchts elne Steflungnahme vortegert 

8. Fotgende AbbOdung der Zafchnungan 1st mft derZuaammenfaasung zu verofferrtflchen: Abb. Nr. r> 



|X| wle vom Anmelder vorgeechlagen Q kelne der Abb. 

| | well der Anmelder sefcst kelne Abblldung vorgeschlagen hat 
| | well dlese AbbDdung die Erfindung beaser kennzelchnet 
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WO 90 06067 A (LOWA SDCHUHFABRIK) 
14. Jun1 1990 (1990-06-14) 
das ganze Dokument 


1,25 
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DE 40 02 667 A (J. AUMANN) 
13. Junl 1991 (1991-06-13) 
das ganze Dokument 


1,25 


A 


DE 44 36 495 A (W. GORE) 
18. April 1996 (1996-04-18) 
das ganze Dokument 


1,25 
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DE 44 33 870 A (MEDIA POINT) 
28. Marz 1996 (1996-03-28) 
das ganze Dokument 
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1,25 



Welter© Verdffentlchungen dnd 
entnehmen 



der Forteetzung von Fdd C zu [j( | Slehe Anhang Patentfamle 



° Beeondere Kategorlen von angegebenen Verdfte n tlchungen 

M A B Verc^fentflchung, <le den allgemeferien Stand der Technic defHert, 
aber nteht ate beeondere bedeuteam anzuschcn 1st 

°E a filteres DokisneiTt das Jedoch erst am oder nach dem Intemaflonaien 
AnmeldedatLm verofferrtlcht worden let 

T" VerWtenfflchung, de gee\gnet 1st, dnen PrtoHghsanspruch zwetfetiaft er-- 
achefeien zu lassen, oder durch de das VerBffenlllchunosdatitn efcier 
anderen Im Rechcrchenbeifcht genannten Vef$ffentHchung belegt werden 
ad oder die aua etiem anderen besonderen Qrund angegeben 1st (wle 
auagefQhft) 

"O" Verdffertlchung, die steh auf elne mundtehe Oflenbarung, 

etne Benutzung, elne Auaatellung oder andere MaBnahmen bezleht 
°P" Veritffentf Icrwode vor dem k rtenratlonalen Anrneldedatum, aber nach 
dem beextapiuchten PrforitStsdatum ver&ffentloht worden 1st 



"I " Sp&tere Vefofferrifchung, de nach dem Intematlonalen Anrneldedatum 
oder dem PriofttatBdatiirn veroffentlcht worden 1st und mlt der 
Anmeldung nteht koUdert, sondem nur zum Veretfindite dee der 
Emndung zugnxidelteoenden PnYcdps oder der Ihr zugiundellegenden 
Theorie angegeben tec 

"X" Veioffenlllchung von beeonderer Bedeutung; de beanspruchte Erflndung 
kam altem aufgrund deeer Verd ff entllchung nteht ate neu oder auf 
erfhderiacherTOI^celt beruhend betrachtet werden 

°Y" Verftffentllch u ng von beeonderer Bedeutung; de beanspruchte Erflndung 
karm nteht ate auf ert fc^ertsche r T&pkett beruhend betrachtet 
werden, wem de VetdflentSchung mlt etner oder mehreren anderen 
Vetoffefitlchungen deser Kategone In VemMung gebracht wlrd und 
dese Verbttdurtg fur etoen Facnmarm nahetegend 1st 

Q A° Verdffentllchung, de M&ted derset>en Patentfamlle 1st 
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T* later document published after the international filing date 
or priority date and not in conflict wtth the application but 
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involve an inventive step when the document is taken atone 

"Y* document of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be considered to involve an Inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination betrtg obvious to a person skilled 
in the art 

*4" document member ol the same patent family 
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